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Hoy en día la globalización y los tratados de libre comercio exigen a las empresas 
la implementación de estrategias eficientes y eficaces que permitan estar a la 
vanguardia de los mercados y satisfacer oportuna las necesidades del cliente.  
 
Teniendo en cuenta lo mencionado se realizó un diagnóstico en la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., evidenciando las debilidades, 
fortalezas,  oportunidades y amenazas de la empresa, generando estrategias de 
planeación y control de la producción con herramientas ingenieriles, que permiten 
avanzar en la consecución de mejorar el proceso productivo y ofrecer un producto 
con calidad y entrega oportuna.   
 
Esto permitirá la competitividad de la empresa Iberoamericana de Plásticos de 
Calidad Ltda., e inicie los procesos de socialización del sistema de planeación y 
control de la producción con todos los funcionarios que hacen parte de ella, 
adicionalmente se informó de las alternativas del rediseño de la planta de 
producción, las cuales van acompañadas de los indicadores de gestión donde se 
reflejan; mejoras del sistema productivo y datos reales para la ejecución. La 
información empleada fue suministrada por el gerente de la empresa y sus 
colaboradores. 
 
Con la implementación del sistema de planeación y control de la producción la 
empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., obtendrá como resultado 
clientes satisfechos y un crecimiento notorio en ventas y posibilidad de crecimiento 
financiero y de adquisición de maquinaria de última tecnología aprovechando de 













Today, the globalization and free trade agreements require companies to 
implement effective strategies and methods to stay ahead of the markets and meet 
the needs and customer requirements. 
 
Taking this into account, a diagnosis was made in the company Iberoamericana 
Quality Plastics Ltda., highlighting the strengths, weaknesses, opportunities and 
threats of it, generating strategies, planning to the production control using 
engineering tools in order to improve the production process and offer a quality 
product so that satisfaction to the client. 
 
In order to get the Iberoamerican company Quality Plastics Ltda competitive and 
initiate a process of socialization of officials in the area focused on production 
planning and control system. In addition, will announce redesign alternatives 
accompanied by simulation system of the production plant which reflects the 
improvements in the productive system, the data that runs the simulation were 
taken from the actual information provided by the company’s manages and 
collaborators. 
 
With the implementation of planning and control system of production the company 
Iberoamerican Quality Plastics Ltda., an improvement will result in the production 
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Las empresas hoy en día deben estar a la vanguardia de la competitividad, Para 
afrontar los mercados internacionales debido a los tratados de libre comercio que 
se establecen entre países. Por tal razón se debe iniciar con el proceso de 
diagnóstico que permita encontrar las debilidades en los sistemas de producción. 
Por ende se hace necesario utilizar un sistema que permita retroalimentar el área 
de producción y la estructura que la integra, con el fin de establecer criterios de 
mejoramiento continuo, que puedan responder a los problemas que se generan en 
cuanto a adquisición de materias primas, mano de obra, acumulación de 
despachos, incumplimiento, control, programación y planeación de la producción. 
 
Teniendo en cuenta lo anterior, las organizaciones deben aunar esfuerzos y 
establecer herramientas que permitan satisfacer sus clientes. Los planes 
agregados, los requerimientos de materiales, los planes maestros de producción y 
la gestión de inventarios permiten aumentar su nivel de competitividad, además 
una de las estrategias que emplean las empresas hoy en día son los indicadores 
de gestión, la cual permite analizar la eficacia y eficiencia de los procesos, con el 
fin de implementar planes de mejoramiento continuo y nuevas estrategias que 
permiten la permanencia en el mercado. 
 
Con lo mencionado anteriormente el proyecto de grado SISTEMA DE 
PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA 
IBEROAMERICANA DE PLÁSTICOS DE CALIDAD LTDA., se desarrolla en cuatro 
etapas importantes: 
 
La primera etapa consiste en recopilar información de datos históricos de 
producción y ventas, con el fin de determinar su estado. Además se caracteriza el 
proceso de producción, desde la gestión de compra de materias primas hasta 
obtener el producto terminado, incluyendo la secuencia del proceso. 
La segunda etapa diagnóstica el proceso de producción y la estructura que lo 
integra por medio de herramientas como matriz DOFA, diagrama causa-efecto y 
por último diagrama de Pareto. 
 
La tercera etapa consiste en determinar el método de planeación y control de la 
producción como son: el plan maestro de producción, plan agregado y plan de 
requerimiento de materiales, para finalizar se establecen indicadores de gestión y 
se desarrollan tres escenarios a través del software Promodel con la finalidad de 












En la actualidad, el avance tecnológico y económico de la nación requiere que las 
empresas incrementen su capacidad productiva para poder competir en el 
mercado en diferentes sectores, ejecutando herramientas estratégicas basadas en 
enfoques gerenciales, con el objeto de alcanzar el éxito, siendo la planeación y el 
control de la producción un aspecto relevante en las organizaciones  por factores 
notorios como son: Utilidades que deseen lograr, demanda del mercado, 
Capacidad, facilidades de planta y  la necesidad de  integrar los departamentos 
con la finalidad de controlar los procesos de la empresa. 
 
Por consiguiente, La empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., ha 
logrado en su trayectoria sostenerse en la industria, cumpliendo con el mínimo de 
metas y objetivos planeados, satisfaciendo las necesidades básicas de la 
empresa, pero sin crecimientos notorios. 
 
En virtud de lo anterior, se hace necesario desarrollar un sistema de planeación y 
control de producción teniendo en cuenta aspectos fundamentales como: el 
cumplimiento de las especificaciones de los clientes, capacitación del personal,  
indicadores de gestión, estandarización de operaciones, balanceo de la línea de 
producción, adquisición de materias primas  entre otras, con el objeto de lograr 
mayor utilidad y beneficio a la organización en  el proceso productivo. 
 
En consecuencia la  planeación y control de la producción, como lo dice, 
Velázquez Mastretta1 “Debe estar conectado para obtener, interpretar, 
comprender y comunicar información, la cual ayuda a mejorar la racionalidad de 
toma de  decisiones actuales  basadas en expectativas futuras”, para lograr 
beneficios  en la organización  y trabajo en equipo, reflejado en un sistema que 
integra los procesos de producción  y optimización de  actividades y operaciones, 
realizando una gestión constante, obteniendo valores agregados tanto internos 
como externos, para el logro mutuo entre calidad, utilidad, cliente y empresa.
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La empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., dedicada a la 
producción de bolsas plásticas con una amplia gama de productos funciona hace 
más de 10 años, su actual gerente José César Salguero, identifica las debilidades 
de la empresa las cuales inician desde el proceso de producción hasta su nivel de 
competitividad obteniendo como resultado disminución en su productividad. 
 
Según entrevista realizada al gerente José César Salguero afirma que las fallas 
más notorias de la empresa son: adquisición de materias primas, pérdida de 
tiempo en mano de obra, acumulación de despachos por entregar, incumplimiento 
con los clientes (fechas y cantidades de producto), y la carencia de un sistema 
para la  planeación y el control de la producción. 
 
Por lo anterior, la empresa ha disminuido el número de clientes, los cuales 
cuentan con otras empresas deteriorando su prestigio y competitividad. Por tal 
razón se hace necesario que la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad 
Ltda., desarrollé una herramienta que le permita mejorar sus procesos de 
planeación y control de la producción, con la finalidad de llegar al cliente 
oportunamente con el producto terminado. 
 
1.1.2 Formulación  
 
¿De qué forma el sistema de planeación y control permite optimizar la producción 
en la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad? 
 
1.1.3 Delimitación o alcance 
 
 Tiempo. El proyecto fue diseñado para ser desarrollado en un periodo de 15 
meses contados desde agosto de 2010 hasta noviembre de 2011,  siendo 
sujeto a disponibilidad de tiempo de los investigadores, empresa y la 
universidad Libre.  
 Espacio. El proyecto se desarrollará, en la empresa Iberoamericana de 
plásticos ubicada en la Cra 68 No. 57 - 96 barrio Claret, en la ciudad de 
Bogotá. 









2.1 GENERAL  
 
Desarrollar un sistema de planeación y control para la producción  de la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., mediante el análisis de la demanda, 
adquisición de materias primas, mano de obra, acumulación de despachos e 





 Recopilar datos históricos a través de informes de producción y ventas para 
determinar su estado.  
 Diagnosticar la producción de bolsas de plásticos a través de los análisis de los 
problemas encontrados para definir y estructurar el proceso de producción. 
 Formular el sistema para la planeación y control de la producción, evaluando 
las variables vinculadas al proceso de producción para optimizar el proceso. 
 Retroalimentar el sistema de planeación y control de la producción por medio 
de indicadores de gestión para evaluar su eficiencia.  
 
 
3. MARCO REFERENCIAL 
 
3.1 MARCO METODOLÓGICO 
 
3.1.1 Tipo de investigación 
 
Investigación cuantitativa – descriptiva 
 
 El tipo de investigación fue cuantitativa: Debido a la recopilación de datos 
históricos de la empresa, empleando herramientas del campo de la estadística, 
que permitieron evaluar en forma numérica e identificar el tipo de sistema de 
planeación y control de la producción. 
 El tipo de investigación fue descriptiva por qué inició de la descripción exacta 
de actividades, objetos, personas y secuenciación del proceso desde el inicio 
hasta el fin, indicando la totalidad de operaciones y actividades que lo integran. 
 El tipo de investigación fue retrospectiva. Con la finalidad de determinar las 
diferentes variables y relaciones entre si que presentan hechos ocurridos, 
además   la adquisición de información de datos históricos de producción se 







En la tabla 1. Se describe la metodología del proyecto y las herramientas que se 
utilizaron para dar cumplimiento y desarrollo a los objetivos propuestos en el 
presente documento. 
 
Tabla 1. Metodología del proyecto 
Actividades Herramienta Procedimiento 
Solicitar informes de 
producción y ventas. 
Planeación y control  
De la producción 
Adquirir los informes requeridos, por 
medio del gerente o el área encargada 
para realizar los estudios requeridos. 
Tabular los datos 
suministrados 
Electiva de sistemas 
Adjuntar los datos suministrados por la 
empresa con el fin de sistematizarlos 
en excel. 
Analizar e interpretar la 
información suministrada. 
Estadística 
Realizar los análisis requeridos de la 
información de ventas y producción 
para determinar el estado actual de la 
empresa. 
Identificar el tipo de 
maquinaria utilizada en la 
producción 
Gestión de tecnología 
Revisar los manuales de operación de 
las maquinas que integran el proceso 
de producción de la empresa 
iberoamericana de plásticos de calidad 
Identificar las materias primas 
necesarias para la producción 
de bolsas de plástico. 
Control de inventarios 
Solicitar a la empresa la ficha técnica 
de cada uno de los productos 
fabricados en ella para poder 
establecer las necesidades de los 
procesos 
Realizar estudios de 
pronósticos 
Control de producción 
Realizar los pronósticos requeridos 
tales como: suavización exponencial 
simple, promedio móvil ,doble, 
evaluación de pronostico y por ultimo 
regresión lineal, por medio de la 
información recopilada de la empresa 
con el fin  de realizar comparativos 
gráficos mes a mes de datos de 
producción, ventas, inventarios y 
materias primas para evaluar su 
comportamiento y poder emitir un 
análisis   
Realizar un estudio de tiempos 
y movimientos 
Ingeniería de métodos 
Realizar un listado de las operaciones y 
actividades que integran el proceso  y 
tomar varias veces los tiempos de cada 
operación estableciendo los tiempos 
estándar y la línea de producción 
Identificar los bienes, insumos 
y servicios que se requieren 
para la producción de bolsas 
de plástico. 
Planeación de la 
producción 
Realizar una revisión de todos los 
bienes y servicios que se requieren 
para el normal funcionamiento de la 
empresa 
Desarrollar el sistema 
apropiado 
Planeación de 
producción y electiva 
de sistemas 
Se hará a través de los estudios 
previos para establecer que tipo de 
sistema se puede sugerir al a empresa 
para que lo acople a su sistema 
productivo. 
Fuente: los autores 2011 
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3.2 MARCO LEGAL 
 
El gobierno Nacional en cabeza del Concejo Nacional Ambiental aprobó la política 
de producción más limpia, con el objeto de alcanzar la sostenibilidad ambiental en 
todos los sectores productivos. La sostenibilidad del medio ambiente se logra con 
una estrategia de producción más limpia, y su propósito esencial es propender 
prevenir  y minimizar los impactos y riesgos para los seres vivos y para el medio 
ambiente, garantizando la protección ambiental, la expansión económica, el 
bienestar social y la competitividad empresarial, siendo un desafío para largo 
plazo.  
 
Los alcances  propuestos de la producción más limpia son: 
 
 incrementar la eficiencia energética y los energéticos más limpios 
 Prevenir y reducir la generación de agentes contaminantes 
 Prevenir, mitigar y compensar los impactos ambientales sobre la población y 
los ecosistemas 
 Adoptar tecnologías más limpias y prácticas de mejoramiento continuo de la 
gestión 
 Minimizar,  aprovechar y realizar una disposición de residuos adecuada 
 Conservar los recursos naturales y materias primas. 
 
El Gobierno Nacional enmarcó la legislación ambiental en tres grandes bloques 
normativos: 
 
 La Constitución Nacional de Colombiana, marco legal de carácter supremo y 
holístico que establece los procedimientos sobre el manejo, y conservación del 
medio ambiente. La Constitución Política de 1991 le da rango Constitucional a  
la protección del ambiente para todos los sectores económicos, colocándolo en 
un lugar privilegiado 
 Las leyes, decretos del Congreso de la Republica y del Gobierno Nacional 
establecen la normatividad y políticas básicas para desarrollar la 
reglamentación para la conservación del medio ambiente. 
 Decretos y reglamentaciones nacionales2 
 
 
3.3 MARCO TEÓRICO 
 
3.3.1 Generalidades de producción y herramientas de diagnóstico.  
Hoy en día las empresas manufactureras se caracterizan  por sus diferentes 
métodos de trabajo, unas lo han hecho desde el punto de vista empírico y otras 
por el contrario han recurrido a la teorización, con el fin de lograr eficacia y 
eficiencia en los procesos, además buscan satisfacer las necesidades de los 
                                            
2
 http://www.minambiente.gov.co/documentos/guia_ambiental_proceso_basico_para_transf_plastico.pdf  19 
de enero 2012 hora 12: 10 am Pág. 26 
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clientes y la variación de la demanda, para competir  en el sector industrial al cual 
pertenecen, por tal motivo es necesario emplear diferentes herramientas de 
diagnóstico, como primera medida de análisis de su entrono la matriz DOFA,  que 
se enfoca en los factores claves para el éxito del negocio. 
 
La matriz DOFA son las siglas de la herramienta analítica  que permite trabajar 
con información que posee la empresa para examinar  su entrono interno como 
fortalezas, debilidades  y externo oportunidades y  amenazas, dicho estudio se 
puede realizar con  encuestas dirigida a los funcionarios con el fin de evaluar el 
estado real de la empresa y  plasmar la matriz DOFA. Los factores que tendrán 
más relevancia  e influencia serán los de  mayor grado porcentual., clasificado en 
impacto alto, medio y  bajo , generado una matriz DOFA cuantificable  de acuerdo 
con  la ponderación  evaluada entre  9 como extrema, 7 alta, 5 media, 3 baja y 1 
nulo de los factores  que generan una mayor influencia en la organización 
realizada a través  de la encuesta , demostrando el mayor impacto en cada uno de 
los cuadrantes (fa, do, fa, da). 
 
Otra de las herramientas de diagnostico utilizada en las organizaciones es el 
diagrama causa-efecto, permite organizar las diferentes teorías sobre las causas 
de un problema en busca de la solución. El diagrama de Ishikawa permite graficar 
las causas del problema evaluado, es llamado “espina de pescado” por la forma 
en que se ubican las causas o razones del problema. Tiene la ventaja que permite 
observar de manera rápida y clara, la relación que tiene cada una de las causas 
con las razones que inciden en el problema, en algunas ocasiones son causas 
dependientes y en otras, no existe relación entre ellas. 
 
Las empresas pueden identificar los problemas por medio de la participación de 
las personas que integran el equipo de trabajo, permitiendo que cada integrante 
exprese las sugerencias del tema en cuestión. Cada una de estas se irán 
colocando en distintos lugares, obteniendo como resultado el diagrama de 
Ishikawa. Identificado el problema principal que se debe analizar, se coloca en el 
extremo derecho del diagrama encerrado en un rectángulo para visualizarlo con 
facilidad, seguido se ubican las causas principales de acuerdo al análisis realizado 
han originado el problema principal. 
 
La estructura de la gráfica está formada por un eje central o línea principal, esta 
integrado por fechas inclinadas que se expanden hasta el eje central, la cual 
llegan desde la parte superior como inferior. Cada una representa un conjunto de 
causas que incurren en la existencia del problema. Además cada flecha es 
interceptada por flechas o causas secundarias del problema. Al efectuar el 
diagrama se debe tener claro el nombre del problema analizado, la fecha de 
ejecución, nombre del área al cual pertenece el problema y el nombre de las 
personas que lo ejecutaron3. 
 
                                            
3
 Arnoletto, E.J.: (2007) Administración de la producción como ventaja competitiva, Edición electrónica P. 63 
gratuita. Texto completo en www.eumed.net/libros/2007b/299/ 
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Ahora bien, para establecer los problemas relevantes se utiliza el diagrama de 
Pareto a través de la aplicación del principio de Pareto, la cual indica que existen 
varios problemas sin importancia frente a solo unos de importancia. Por lo general 
el 80% de los resultados son por el 20% de los elementos. Para tener un concepto 
más claro por medio de la gráfica, se puede observar las minorías de 
características vitales a las que son importantes brindarles atención oportuna, y de 
esta manera emplear todos los recursos necesarios para efectuar una acción 
correctiva sin malgastar capital. A continuación se relacionan algunos ejemplos de 
minorías vitales: 
 
 La minoría de clientes que representan el mayor porcentaje de ventas 
 La minoría de devoluciones que representa la mayoría de quejas de la clientela 
 La minoría de vendedores que está vinculada a la mayoría de partes 
rechazadas  
 La minoría de problemas del grueso del retraso de un proceso 
 La minoría de productos que representan la mayoría de las utilidades obtenidas 
 La minoría de elementos que representan al grueso del costo de un inventario 
 
Para concluir lo anterior el diagrama de Pareto es una herramienta que permite 
organizar diferentes clasificaciones, con ponderaciones numéricas en orden 
descendente, de izquierda a derecha por medio de barras. Después de haber 
recopilado los datos para calificar las causas. De manera que se pueda dar un 
orden de prioridades.4 
 
3.3.2 Distribución de planta. 
El orden y la distribución de la planta de producción son de vital importancia, ya 
que se hace necesario evitar transportes de materias primas innecesarios y 
contraflujos, que generan sobre costos y demoras en el proceso productivo. Por 
ende se hace necesario desarrollar la matriz de cercanías, la cual consiste en 
localizar los centros o áreas de trabajo de acuerdo al número de desplazamientos 
y factores cualitativos presentados en el proceso. En primer lugar se establece la 
clasificación de proximidad como se observa en la tabla 2. 
 
Tabla 2. Clasificación de proximidad. 
Clasificación Definición 
A Absolutamente necesario 
E Especialmente importante 
I Importante 
O Proximidad ordinaria 
S Sin importancia 
N No deseable 
 
Con lo anterior y el número de recorridos que se deben hacer con los productos en 
proceso entre un departamento y otro, se define cuales parejas de departamentos 
deben estar cerca los unos de los otros, y cuales deben estar separados por ser 
                                            
4
 Arnoletto, E.J.: (2007) Administración de la producción como ventaja competitiva, Edición electrónica 
gratuita. Texto completo en www.eumed.net/libros/2007b/299/ P. 70 
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productos indeseables como es la distribución de los productos de un almacén por 
ejemplo: los alimentos no pueden estar cerca de los productos de aseo,5 De esta 
manera se hace el rediseño de la planta de producción y se ubican las áreas de 
trabajo de manera razonable y eficiente. Adicionalmente se debe complementar el 
trabajo con la toma de tiempos y movimientos 
 
3.3.3 Tiempos y movimientos. 
En los últimos años el estudio de tiempos y movimientos se ha perfeccionado 
constantemente y en la actualidad se conoce como un instrumento necesario para 
el funcionamiento óptimo y eficaz de la industria. La ingeniería de métodos es una 
de las claves que se emplea en la actualidad para las organizaciones y propende 
aumentar la productividad y mejorar el rendimiento de las maquinas y hombres, 
hasta alcanzar un mejor nivel y si es posible su perfección6, de manera que 
maximice el beneficio de la inversión en dinero, tiempo, espacio y  satisfacción de 
clientes internos y externos7. 
 
La ingeniería de métodos comprende el estudio del proceso de fabricación o 
prestación del servicio, el estudio de movimientos y el cálculo de tiempos para 
evaluar el desempeño del personal en cualquier tarea, ya que el costo de 
contratar, capacitar  a una persona es alto. Es evidente que el ser humano es una 
parte importante del proceso de producción en cualquier empresa, y que su óptimo 
rendimiento varia del grado de utilización de su inteligencia y creatividad, las 
personas son un eslabón del sistema total, de tal manera que se les debe prestar 
toda la atención para aprovechar su integración con efectividad8. 
 
Etapas para la toma y determinación del tiempo estándar de una operación 
 
 Obtener y registrar toda la información posible acerca de la tarea del operario y 
de las condiciones que pueden influir en la ejecución del trabajo 
 Registrar una descripción completa del método descomponiendo la operación 
en elementos 
 Examinar esa descripción para verificar que se estén utilizando los mejores 
métodos de trabajo 
 Medir el tiempo con un instrumento apropiado (cronometro) y registrar el 
tiempo invertido por el operario por correlación con el ritmo normal de trabajo 
de este. 
 Simultáneamente con la medición, determinar la velocidad de trabajo del 
operario por correlación con el ritmo normal de trabajo de este. Ver tabla 3. 
Desempeño del trabajador 
 
                                            
5
 Leej Krajewski. Administración de operaciones estrategia y análisis. Quinta edición. Año 2000. P 413.   
6
 Abraham, Camilo Janania. Manual de tiempos y movimientos. Ingeniería de métodos. México: Editorial 
Limusa. S.A. 2008. 8p. 
7
 Palacios Acero, Luis Carlos. Ingenieria de métodos  movimientos y tiempos. Colombia: Primera edición. 
Editorial Ecoe Ediciones.. 2009. 25 p. 
8
 Palacios Acero, Luis Carlos. Ingeniería de métodos  movimientos y tiempos. Colombia: Primera edición. 
Editorial Ecoe Ediciones. 2009. 28-29p. 
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  Tabla 3. Desempeño del trabajador 
 
Valoración Descripción del desempeño Velocidad Km/h 
0 Actividad Nula 0 
50 
Muy lento, movimientos torpes inseguros, el operario parece 
medio dormido, y sin interés 
3,2 
75 
Constante, resuelto, sin prisa como obrero no pagado a 
destajo, parece lento, pero no pierde tiempo 
4,8 
100 
Activo, capaz, como obrero calificado, logra con tranquilidad 
el nivel de calidad y precisión.  
6,4 
125 
Muy rápido, el operario actúa con gran seguridad, destreza y 
coordinación de movimientos, muy por encima del nivel 
8 
130 
Excepcionalmente rápido, concentración y esfuerzo, sin 
probabilidad de durar por largos periodos  
9,6 
 





 Determinar los suplementos por descanso que se añadirán al tiempo 
normal o básico de la operación 




                (  )               [1] 
             (  )  (                   )     [2] 
                (  )  (     )     [3] 
 
Es posible calcular la tolerancia (tol) o tiempos suplementarios al trabajo 
ocasionados por dificultades ajenas que se presentan en la ejecución de las 
actividades. 
 
Con lo anterior se puede establecer las estaciones de trabajo, número de 
trabajadores, fecha de entrega de productos y aplicación de modelos de 
simulación, con el fin de evaluar si cada empleado realiza sus tareas como es 
debido de acuerdo con los tiempos establecidos para cada operación9. 
 
En este sentido, las empresas deben tener una organización de las principales 
funciones, desde la obtención de requerimientos de materia prima hasta el 
                                            
9
 Abraham Camilo Janania. Manual de tiempos y movimientos. Ingeniería de métodos. México: Editorial 
Limusa. S.A. 2008. 8p. 
Minutos Segundos Centesimas 
TIEMPO MEDIDO TIEMPO NORMAL O BASICO
9 
 
desarrollo del producto terminado, con el fin de mejorar los procesos productivos a 
través de la planeación, programación y control de la producción, con la finalidad 
de dar cumplimiento de las necesidades del cliente y brindando oportunamente la  
satisfacción del producto entregado. 
 
3.3.4 Planeación y control de producción. 
“La planeación de la producción, son actividades que surgen como una necesidad 
implícita en el proceso de fabricación o producción de un bien o en la prestación 
de un servicio, para contrarrestar la demanda variable a la que se enfrentan las 
empresas.”10 A grandes rasgos el proceso genérico debe ser eficiente en todas las 
etapas que integra el proceso productivo, en la gráfica 1. Se  observa el proceso 
de planeación programación y control de la producción. 
                                            
10
 Sipper, 1998 PAG 37 
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El proceso productivo inicia cuando existe una necesidad en el mercado, el cual 
compromete a las empresas a cumplir a sus clientes tanto en calidad como en 
tiempo de desarrollo, vinculando  los componentes de un sistema de producción, 
como se  ilustra en el gráfica 2. 
 









Fuente: Castro Zuluaga Carlos Alberto. Planeación de la producción. Medellín: Fondo editorial 
universidad Eafit  2008. 32 p. 
 
“Sus funciones se realizan en forma jerárquica, lo que conlleva la coordinación de 
las áreas y actividades logrando las metas y objetivos en planes estratégicos, 
tácticos y operativos.”11, este proceso productivo consiste en planear y realizar las  
operaciones requeridas con anticipación con el fin de que el cliente haga el pedido  
y se pueda responder con agilidad y eficiencia. 
 
De tal forma, se desarrolla los pronósticos de la demanda, que se “caracterizan 
por el diseño de planes  a mediano y corto plazo, ya que el pronóstico a corto 
plazo permite predecir los requerimientos de materiales, productos, servicios y 
otros recursos que se necesitan para responder a los cambios de la demanda”.12 
Permitiendo a las organizaciones visualizar de manera aproximada los 
acontecimientos futuros y eliminar en gran parte  la incertidumbre, sin embargo no 
son exactos o precisos, ya que se debe tener en cuenta el entono económico, 
social y demás factores que podrían afectar el pronóstico. Para pronosticar  la 
demanda de un producto se ejecutan  métodos cualitativos  y cuantitativos  que 
permiten determinar cuándo y cuenta es la demanda esperada, como se aprecia 
en la gráfica 3. En algunas empresas los datos históricos de producción presentan 
una tendencia lineal en la serie de tiempo, también se observa un patrón de 
comportamiento de tipo periódico o estacional en los datos de producción de la 
serie de tiempo. Esta técnica es llamada Método Winter con variación estacional13 
 
El desarrollo del método Winter con variación se desarrolla así: 
 
Como primera medida se determinan los promedios        ; donde: 
          [4] 
                                            
11
 Castro Zuluaga. Carlos Alberto. Planeación de la producción. Medellín: Fondo Editorial Universidad Eafit  
2008. 25 p. 
12
 Fernández, Esteban – Avella, Lucia – Fernández, Marta. Estrategia de producción. España: Editorial Graw 
Hill 2003. 121 p. 
13
ttp://www.paginasprodigy.com/sylsr/ingenierias/pronosticos/suavizaci%C3%B3n%20exponencial%20triple%2













Ahora bien, se determina la tendencia lineal o pendiente b; donde  
 
  (     )    [5] 
 
Luego se determina el valor de nivelación  a0,2N; donde  
 
          ((   )  )  [6] 
 
Ahora determinar ao; donde  
 
          (  ) [7] 
 
Para comenzar con el desarrollo de los pronósticos (St) calculamos a Ct1y Ct2 así: 
 
      (    ( )) [8] 
 
      (     ( )) [9] 
 
Ahora calculamos Ct Promedio así:  
 
                [10] 
 
Luego calculamos el pronóstico (St) así:   
 
   (      ( ( ))          [11] 
 
Ahora calculamos Dt Prom así: 
 
        (     )   [12] 
             [13] 
  2= E   [14] 
(       )            [15] 
 
Para concluir hallamos E^ 2 prom. Así:  
 
             14 [16] 
 
                                            
14 Fernández, Esteban – Avella, Lucia – Fernández, Marta. Estrategia de producción. España: 
Editorial Graw Hill 2003. 121 p. 
13 
 




Fuente: Fernández, Esteban – Avella, Lucia – Fernández, Marta. Estrategia de producción. Editorial Graw Hill 2003. 121 
                                            
15 Fernández, Esteban – Avella, Lucia – Fernández, Marta. Op Cit. 22 p. 
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En efecto la herramienta de pronóstico se emplea en la planeación de las 
organizaciones, con el propósito de hacer un uso adecuado de la información 
disponible. Cuando se cuenta con datos históricos de producción y ventas se 
analiza el comportamiento de la fluctuación de la demanda y se determinada 
mediante un análisis cuantitativo o cualitativo de acuerdo al tipo de productos que 
se estén analizando, de esta manera se puede estimar la asignación de recursos. 
 
Al obtener  el pronóstico con un mayor porcentaje de confianza y exactitud, se da 
inicio a la  planeación agregada de producción, el cual enlaza el  desarrollo de las 
diferentes estrategias de planes. Se requiere de capital humano empleado, costos 
de mantenimiento, contratación  y despido16, relacionando la combinación de la 
tasa de  producción (unidades producidas por unidad de tiempo) del nivel de 
fuerza de trabajo (trabajadores necesarios para la producción) y del inventario 
disponible (saldo de inventario no utilizado traído desde el periodo anterior), para 
así entender la demanda proyectada, o realizar los ajustes que permitan el 
aumento de producción y dar cumplimiento. 
 
Las actividades de planeación agregada de producción constituyen el análisis de 
costos y presupuestos para producción, ya que el principal objetivo, es minimizar 
los costos totales relacionados con la producción en  el  horizonte de planeación, 
determinando el balance  de los niveles de fuerza laboral en compensación con 
los niveles de inventarios requeridos, por  tal razón las principales estrategias para 
satisfacer los requerimientos de la demanda en el horizonte de planeación son; 
Persecución de la demanda, Nivelación y  Mixtas. 
 
Estrategias de persecución. En esta etapa se producen los requeridos de la 
demanda para cada periodo. La estrategia consiste en ajustar las variaciones de 
los requerimientos de la demanda mediante la contratación y despido de 
trabajadores, teniendo en cuenta que no existe ningún tipo de restricción de 
personal17, también se pueden utilizar horas extras y subcontratación de 
productos,  
 
En esta estrategia de persecución, la empresa debe tener suficientes máquinas 
para los trabajadores definidos en el proceso, y además busca flexibilizar la 
organización y mantener los niveles de inventario y faltantes. Las desventajas de 
la estrategia se encuentran; la desmotivación constante de los empleados al ver 
en peligro sus puestos de trabajo y la baja productividad como consecuencia de la 
disminución del ritmo de trabajo cuando se están cumpliendo los objetivos de 
producción convirtiéndose en disminución de la productividad, a diferencia de la 
planeación agregada de nivelación, ya que la producción  se mantiene constante 
en cada periodo y las fluctuaciones de demanda se soportan mediante inventarios 
y faltantes. Los días laborales varía entre los meses incluidos en el horizonte de 
planeación para determinar la cantidad de trabajadores o de producción constante. 
                                            
16 Castro Zuluaga, Carlos Alberto. Planeación de la Producción. Medellín: Fondo Editorial Universidad EAFIT. Colombia 
2009. 145 p.   
17
 Castro Zuluaga, Carlos Alberto. Op Cit  155 P.   
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La estrategia de nivelación consiste en que al inicio del periodo de planeación 
contratar o despedir los trabajadores necesarios para que la fuerza de trabajo sea 
permanente, en el caso que existan restricciones que impidan modificar el 
personal, también se pueden utilizar horas extras y subcontratación de productos 
o servicios para nivelar la producción. Las ventajas de la estrategia se da en 
mayor estabilidad de la fuerza de trabajo y trae como consecuencia mayores 
niveles de productividad, compromiso de los trabajadores y calidad en los 
productos pero el manejo en los requerimientos de demanda por medio de 
inventarios y faltantes conlleva a disminuir los niveles de incumplimiento de la 
empresa18. 
A continuación se relacionan las formulas para el desarrollo del plan agregado 
 
En primera instancia se deben establecer los siguientes ítems para desarrollar el 
plan agregado 
 
 Proyección de la demanda 
 Numero de días trabajados por mes 
 Numero de trabajadores  
 Capacidad de producción por empleado (día) 
 Numero de turnos 
 Costo de almacenaje 
 Costo de ordenes atrasadas 
 Salario 
 Costo de contratación 
 Costo de despido 
 Costo diario por trabajador 
 Costo hora trabajador 
 Cantidad inventario inicial 
 
A continuación se indican las formulas que integran el plan agregado 
 
 
-                                                                  
[17] 
 
-                         
           
(
    
   
) (
        




-                        
                                                 [19] 
-                        
                                                [20] 
-                         
                                                 [21] 
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 Castro Zuluaga. Carlos Alberto. Planeación de la Producción. Medellín: Fondo Editorial Universidad EAFIT. 2009. 156 P.   
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-                                                            [22] 
-                                                                
                                       [23] 
-                                                              [24] 
-                                                                 
[25] 
 
Las estrategias mixtas son aquellas que son evaluadas y permiten obtener un plan 
de  producción viable con menores costos, y con alternativas que se ajustan  a la 
capacidad de los requerimientos de la demanda teniendo en cuenta las 
restricciones tanto internas como externas19.  
  
El plan resultante determina los parámetros para el Programa Maestro de 
Producción-MPS, la cual define exactamente cuánto y cuales productos 
terminados se deben producir y en que tiempo. Estas medidas se toman 
respondiendo a los pronósticos de producción y al departamento de ventas. Se 
tienen en cuenta las órdenes de los clientes, el inventario inicial, el disponible real 
y lo que se debe producir para el periodo. 
 
Para desarrollar el programa maestro de producción se tiene en cuenta el tipo de 
producto - mercado, esto quiere decir, producir para inventarios, producir por 
pedidos y ensamble por pedidos, con base en lo anterior se determina el 
planteamiento del programa maestro de producción a desarrollar20 
 
Adicionalmente para determinar un programa maestro es viable, éste se lleva a 
cabo junto con una comparación de capacidad aproximada para evaluar la 
factibilidad de la capacidad antes que el Programa Maestro de Producción no 
sobre cargue repentinamente algún departamento, centro de trabajo o maquinaria 
importante, evitando que éste pueda llegar a ser implementado21. 
 
Teniendo en cuenta el Programa Maestro de Producción, el Sistema de 
Planificación Detallada de Materiales-MRP crea el programa que identifica los 
componentes y materiales específicos necesarios para fabricar los productos 
terminados, las cantidades exactas requeridas y las fechas en que los pedidos de 
materiales se tienen que expedir, recibir o completar dentro de la línea de 
producción, teniendo como propósito controlar los niveles de inventarios, 
establecer prioridades operativas para los productos y planear la capacidad para 
atribuir el sistema de Producción. 
 
Los cálculos de MRP se establecen teniendo en cuenta las siguientes formulas: 
 
                                              [28]  
                                                       [29] 
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 Castro Zuluaga, Carlos Alberto. Op Cit 156 P.   
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 Thomas,  2005. P. 181 
21
 Sipper, 1998. P.338 
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                                                [30] 
 
Los tres insumos más importantes de un sistema MRP son el Programa Maestro 
de Producción, los registros del estado de inventarios y la lista de materiales. 
Junto con la Planeación de los Requerimientos de Materiales se debe ejecutar la 
Planeación Detallada de Requerimientos de Capacidad - CRP para identificar 
minuciosamente la capacidad necesaria para ejecutar el plan de materiales. En 
esta instancia es viable realizar comparaciones precisas entre las capacidades, 
entre las cuales tenemos: 
 
3.3.5 Tipos de capacidades 
 Capacidad teórica, es aquella capacidad de una planta de producción o área, 
mediante la utilización de todos los recursos físicos, sin que exista tiempos 
muertos y sin que surjan problemas de ninguna naturaleza. Es este un nivel que 
no se presenta en la práctica, todos los seres humanos incluidas los equipos de 
tecnología de punta presenta fallas; la capacidad instalada, es aquella que es 
potencial y totalmente disponible para producir los máximos resultados 
especificados por su  fabricante, estos disminuyen únicamente por razones de 
mantenimiento de los medios de trabajo, garantizando su disponibilidad y 
utilización normal, la capacidad disponible es menor que la capacidad instalada y 
depende del tipo de organización y administración. Varía de manera importante 
con los días hábiles del año, el número de turnos y su duración, además por 
factores organizacionales y factores influyentes externos, dependiendo del tipo de 
maquinaria o proceso que se esté llevando a cabo.22 A continuación se ilustra el 
cálculo de capacidades: 
 
 Capacidad teórica   
 
                    [31] 
   
Donde:  
i: Sitios de trabajo o unidades tecnológicas tipo i  
m: Sitios de trabajo agrupados por tipo; i=1,2,3,…,m  
ni: Cantidad de sitios de trabajo o de unidades tecnológicas tipo i  
hd: Horas día (24)  
dh: Días hábiles en el año (365) 
 
 
 Capacidad instalada 
 
                            
 
     
     




gi: Pérdidas estándar por mantenimiento preventivo y correctivo de los sitios de 
                                            
22
 http://www.revistamemorias.com/articulos9/calzado.pdf. 2 P. 19 de mayo  2012 hora 12: 10 pm Pág. 23 
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trabajo de las Unidades Tecnológicas tipo i (hora/medio de trabajo)  
 
   ∑          
     
       
   
 
   
 [33] 
 
Capacidad disponible Cd: 
 
   ∑                   (           ) 
     
        
 
 




G1: Perdidas estándar totales por mantenimiento preventivo de todos los sitios de 
trabajo activos en el sistema. A su vez, para el cálculo de estas pérdidas, es válida 
la expresión. 
dh: Días hábiles en el año que se labora en el sitio de trabajo tipo i (días/año)  
ht: numero de horas turno que se labora en el sitio de trabajo tipo i  
nt: Numero de turnos de trabajo que se labora en el sitio de trabajo tipo i, según 
las condiciones de producción.  
G2: Pérdidas estándar totales por la no asistencia de los trabajadores debido a 
vacaciones, incapacidades, permisos y otras ausencias justificadas y no 
justificadas (horas/año). 
G3: Pérdidas estándar totales por factores externos organizacionales en el 
proceso de producción (horas/año).  
G4: Pérdidas estándar totales por factores externos naturales, técnicos y 
económicos que conducen a paradas y esperas en los puestos de trabajo y que no 
dependen de los productores, sino de causas de fuerza mayor (falta de energía 
eléctrica, agua)23 
  
Ahora bien, determinando las capacidades de la empresa se puede establecer la 
emisión de la orden que da pie a dirigir las actividades semanales y diarias para 
que los trabajos se lleven a cabo bajo un oportuno control de planta. Los puestos 
individuales son asignados a las máquinas y áreas de trabajo, se establece la 
secuencia del proceso de los puestos para dar prioridad al control. Los tiempos de 
inicio y las asignaciones de trabajos en los puestos son determinadas para cada 
etapa del proceso y se hace seguimiento a los materiales y a los flujos de trabajo 
entre cada una de las áreas de trabajo.  
 
3.3.6 Control de la producción 
 Tiene como propósito coordinar la ejecución de las actividades y vigilar el avance 
de los procesos, con el fin de dar solución oportuna a los hallazgos. Con lo 
anterior el control de producción es de vital importancia para las empresas, por 
que integra las decisiones estratégicas, tácticas y operacionales de la 
organización, constituyéndose en un sistema que coordina las actividades 
productivas que transforma la materia prima en producto final. Se pueden 
establecer indicadores que permitan tener el control de rotación del inventario, 
                                            
23 http://www.revistamemorias.com/articulos9/calzado.pdf 19 de mayo 2012 hora 12: 10 pm  Pág. 4 
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conformidad plazo de entrega, porcentaje de productos defectuosos, etc. 
Se establecen así: 
                             
                            
                                     
 [35] 
 
                       
                                 
                   
 [36] 
 
                                     
                           
                            
 [37] 
 
De esta manera se ejecutan algunos indicadores de gestión, requiriendo que el 
sistema de control de la producción integre varios aspectos para la toma de 
decisiones como la asignación de recursos, la programación de componentes, 
tareas y operaciones.  
 
Existen varias alternativas desarrolladas por las empresas, que cada sistema 
productivo puede utilizar de acuerdo a sus requerimientos; el sistema de 
Planeación de Requerimiento de Materiales (MRP) puede ilustrarse como un 
método para la planeación de todos los recursos de una empresa de manufactura; 
un sistema de Justo a Tiempo (JIT) combina el componente de control de 
producción y un enfoque administrativo disminuyendo la cantidad de desperdicios 
y mejorando la participación de los funcionarios en la toma de decisiones, la 
participación de proveedores y el control de calidad; y un sistema de Teoría de 
Restricciones (TOC) precisa la salida de un flujo de actividades y operaciones 
están determinadas por sus restricciones, teniendo en cuenta las restricciones en 
recursos internos, las restricciones del mercado y las restricciones de políticas 
empresariales, de igual manera se puede considerar la integración de cada una de 
estos sistemas, ajustándolos a los requerimientos de cada empresa. 
 
Finalmente, la estructura planteada para la planeación, programación y control de 
la producción es independiente del producto o servicio que se ofrezca. Se 
pretende identificar las etapas o actividades específicas que un sistema productivo 
debe desarrollar y determinar bajo una oportuna administración de las operaciones 
y una eficiente utilización de recursos obteniendo como resultado reducción de 
costos. Por consiguiente una de las herramientas a utilizar es la simulación.   
 
3.3.7 Simulación 
Es una herramienta para desarrollar experimentos sobre un modelo de un sistema 
real. Estos experimentos pueden emprenderse antes de que el sistema entre en 
operación, para evaluar su eficiencia y realizar los cambios que se adapten a la 
estructura del sistema y situaciones en las cuales el tamaño o la complejidad del 
problema dificulta o hace imposible el uso de técnicas de optimización, con el 
objeto de reducir los tiempos, costos, inventarios y distribución de planta.24 
La estructura de los modelos de simulación muestra el comportamiento de las 
                                            
24
 Chase, Richard B, Aquilano, F Nicholas J, Jacobs Robert. Administración de producción y operaciones. Colombia: 
Octava edición. Editorial. Mc Graw Hill. 2000. 715 p. 
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variables y parámetros dentro de un componente o entre componentes de un 
sistema, como se  observa en el gráfica 4. 
 
Estas características pueden ser de naturaleza determinística o estocástica. Las 
relaciones determinísticas son identidades o definiciones que relacionan ciertas 
variables o parámetros, donde la salida del proceso es determinada por una 
entrada. Las relaciones estocásticas son aquellas en las que el proceso tiene de 
manera característica una salida indefinida para una entrada determinada25. 
 
De cierto modo la simulación ayuda a la gerencia a tomar decisiones, ofreciendo 
métodos y parámetros a la estructura de los modelos, mediante el cual se pueden 
probar los planes propuestos antes de llevarlos a cabo.26 
                                            
25
 Chase, Richard B, Aquilano Nicholas J, Jacobs F. Robert. Op Cit  716 p. 
26
 Vollman, Thomas E. Planeación y control de la producción, MCgraw-Will, Quinta edición ,2005. 26 p. 
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Fuente: Chase, Richard B., Aquilano, Nicholas J- Jacobs F. Robert. Administración de producción y operaciones. Colombia: Octava edición. 
Editorial. Mc Graw Hill. 2000 320 p.
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Una herramienta que las empresas pueden emplear para estar a la vanguardia de 
la competitividad es el software Promodel, el cual permite optimizar los procesos 
de manufactura por medio de la simulación, siendo de gran ayuda para la toma de 
decisiones, en la parte gerencial y mandos medios de las industrias. 
 
Promodel es una herramienta basada en simulación para evaluar, planear y 
rediseñar sistemas de producción, servicios y logísticos27, permite construir una 
representación sistematizada del funcionamiento normal de la empresa, luego se 
puede establecer y evaluar diferentes escenarios agregando o disminuyendo el 
numero de maquinas u operarios, con el fin de interpretar el comportamiento del 
sistema productivo y brindar la mejor solución posible. 
 
Dentro de las aplicaciones de Promodel, se encuentra: 
 
 Evaluación del sistema de manufactura 
 Planificación de la producción 
 Decisiones sobre inversión en equipamiento 
 Identificación y reducción de cuellos de botella 
 Asignación de recursos 
 Análisis de capacidad 
  Evaluación de medios de transporte 
 
Con la interfaz de Promodel, se puede generar la simulación del tránsito de 
bandas transportadoras, vehículos, grúas etcétera. Todo lo que se requiera es 
posible de simular con Promodel, además es una herramienta que permite realizar 
cambios y ajustes una vez se tenga un modelo de simulación para observar como 
funciona dicho modelo. El software también ayuda a depurar y optimizar cada uno 
de los diseños propuestos, buscando nuevos métodos para reducir costos, tiempo 
y esfuerzo28 
 
3.4 MARCO CONCEPTUAL 
 
 Extrusión: Proceso que requiere que el material este en un estado de 
influencia plástica, para producir diversas geometrías como: perfiles largos, 
varillas, tubos laminas y granulado; ya que la mayoría de productos extruidos son 
materiales termoplásticos.29 
 
 Extrusores de Tornillo: Proceso en el cual, la materia prima es alimentada 
a través de una tolva hasta el cañón, donde un tornillo helicoidal transporta la 
materia prima hacia el extremo de la pera, transformando el polietileno y demás 
componentes, en chicle de plástico.30 
                                            
27 http://www.iosa.com.pe/productos/promodel  10 de mayo 2012 hora 8: 10 pm  Pág. 4 
28 http://promodel.programas-gratis.net/ 13 de mayo 2012 hora 9: 50 pm  Pág. 4 
29
 Kebbey, Moore, Materiales y Procesos de fabricación, Industria metalmecánica y de plásticos México: 
Editorial Limusa noriega Editores, 2002. 322p. 
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 Termoplástico: Material que a temperatura ambiente, es plástico o 
deformable, se derrite al calentamiento y se endurece en un estado vítreo 
cuando se enfría lo suficiente.31 
 
 Inventarios: Son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso 
ordinario del negocio o para ser consumidos en la producción de bienes o 
servicios para su posterior comercialización. Los “inventarios de materias primas 
sirven como entradas a una determinada etapa de proceso de producción y los 
inventarios de productos terminados sirven para satisfacer las demandas de los 
clientes.”32 
 
 Eficiencia: Es el grado en que un proceso genera productos con el mínimo 
consumo de materiales, o genera una cantidad máxima de productos para una 
cantidad dada de materiales y recursos.33 
 
 Eficacia: Es el cumplimiento del objeto o meta de la organización desde el 
punto de vista del cliente; Cuando los clientes están satisfechos y dispuestos a 
comprar el bien o servicio, es eficaz.34 
 
 Capacidad: Se enfoca en la cantidad de producto que se puede producir 
por unidad de tiempo con los recursos disponibles, entendiéndose como un 
sistema en relación con la capacidad potencial de trabajadores, maquinas, centro 
de trabajo  para una producción  en tiempos determinados. 
 
 Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que 
interactúan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados 
 
 Reproceso: Acción tomada sobre un producto no conforme para hacer que 
cumpla con los requisitos. 
 
 Secuencia del proceso de producción: Hace referencia al  movimiento de 
las materias primas a lo largo del proceso productivo o puntos de demora, Esto  
permite una visión de todo el flujo de producción, en el proceso productivo de la 
empresa. 
 
 Planeación: es la función administrativa que determina los objetivos que 
deberán alcanzarse y qué debe hacerse para lograrlos de la mejor manera 
posible. La planeación está volcada hacia la continuidad de la empresa y se 
centra en el futuro.  
 
  Programa maestro de producción: (MPS, Master Production Schedule), 
                                            
31
 Aschey, Jhon A.  Op Cit 570. P. 
32
 Guerrero Salas, Humberto. Inventarios Manejo y control, Colombia Bogotá: Ecoe ediciones. 13p. 
33
 Internatlonal Organization for Standardization-  Norma ISO 9000-9001  
34
 Internatlonal Organization for Standardization -  Norma ISO 9000-9001 
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específica fechas y cantidades de producto el programa debe estar en 
concordancia con el plan de producción, este último establece los niveles de 
producción, por ejemplo familias de productos, horas estándar o volúmenes en 
dinero. Incluyendo entradas como planes financieros, demanda del cliente, 
capacidades de ingeniería, disponibilidad de mano de obra, fluctuaciones de 
inventario, desempeño de proveedores entre otros. Cada entrada contribuye a su 
manera con el plan de producción35.  
 
 Planificación de la capacidad: Establece la factibilidad de materiales, 
comparando la capacidad requerida contra lo disponible en cada uno de los 
centro de trabajo en los diferentes procesos de fabricación, este proceso se tiene 
que llevar en cada una de las etapas del proceso de planeación, programación y 
control de la producción.36  
 
 Estudios de tiempos y movimientos: El estudio de tiempos y 
movimientos se ha perfeccionado constantemente y en la actualidad se conoce 
como un instrumento necesario para el funcionamiento óptimo o eficaz en la 
industria. 
 
 Caracterización del proceso: Determinar todos los atributos del proceso 
de manufactura de la empresa con el fin de identificar sus virtudes en cuanto a 
línea de producción y niveles de tecnología. [Blanco, 2001. P 7-15]  
 
 Línea de producción: Es el conjunto de los diversos subsistemas como 
son: neumáticos, hidráulicos, mecánicos, electrónicos, software. Los cuales 
cumplen la finalidad de transformar o integrar materia prima en otros productos.  
[Aquilano, 2000. P184]  
 
 Simulación: Es una herramienta eficiente que valida las soluciones que se 
están brindando para el área de manufactura a través escenarios controlados, y 
además evita que se incurra en costos adicionales para el desarrollo de las 
mejoras dentro del área.[Blanco,2001. P 3]  
 
 Caracterización del proceso: Determinar todos los atributos del proceso 
de manufactura de la empresa con el fin de identificar sus virtudes en cuanto a 
línea de producción y niveles de tecnología.[Blanco, 2001. P 7-15]  
 
 MRP (Planeación de requerimientos de material): Determina los 
requerimientos de materiales y los tiempos para cada etapa de producción. [ 
[Sipper, 1998. P.338]  
 
 BOM –lista de materiales: Identifica como se manufactura cada uno de los 
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productos terminados, especificando todos los artículos, subcomponentes, su 
secuencia de integración, cantidad en cada una de las unidades terminadas y 
cuáles centros de trabajo realizan la secuencia de integración en las 
instalaciones. Esta información se obtiene de los documentos de diseño del 
producto, del análisis del flujo de trabajo y de otra documentación estándar de 




4. GENERALIDADES IBEROAMERICANA DE PLÁSTICOS DE CALIDAD 
LTDA 
  
4.1 INFORMACIÓN GENERAL IBEROAMERICANA DE PLÁSTICOS DE 
CALIDAD LTDA.  
Empezó actividades en 1997,  por el señor  José César Salguero y la señora 
Margarita Zapata, quienes comenzaron con la producción y distribución de bolsas 
plásticas en diferentes dimensiones, usando una maquina manual llamada 
precortadora, empleada  para el  proceso de sellado y terminación del producto. Al 
transcurrir del tiempo, y con el fin de ampliar el negocio adquirieron la maquinaria 
necesaria para el proceso de producción. 
 
En el año 2001 La empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad, incremento 
sus ventas por lo cual   el Señor José César Salguero se vio obligado a adquirir 
maquinaria con mayor tecnología  como: extrusoras, precortadoras y aglutinadoras 
con el fin de satisfacer la demanda en el sector. En este período, la empresa no 
contó con un sistema de planeación y control de producción que permitiera prever 
la adquisición de materias primas, pérdida de tiempo en mano de obra, 
acumulación de despachos por entregar, incumplimiento con los clientes (fechas y 
cantidades de producto), llevando a la empresa a disminuir el número de clientes, 
deteriorando su prestigio y competitividad.  
 
La empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad en su planta de producción 
se hace necesario la redistribución de las áreas que la integran, con el fin de 
mejorar la secuencia de operaciones y actividades vinculadas al proceso, puesto 
que la organización es de carácter familiar y una de sus metas es el crecimiento 
en participación del mercado a nivel nacional, sin descuidar la calidad de sus 
productos37. 
 
4.2 SECTOR ECONÓMICO DEL PLÁSTICO.  
 
La industria del plástico data desde 1869 cuando se creo el celuloide que dio 
origen a la película fotográfica en 1884, sin embargo las aplicaciones y el 
crecimiento importante de este sector inicio en los últimos 100 años, con una 
producción anual de 100 millones de toneladas38. 
 
El sector del plástico en Colombia se caracteriza por ser la actividad 
manufacturera con mayor dinamismo de las últimas tres décadas, con un 
crecimiento anual del 7%. 
 
Para el año 2000 la industria del plástico en Colombia obtuvo una valor de  
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producción de 2.215 mil millones de pesos (1.061 millones de dólares), 
contribuyendo a la industria nacional con el 4% de producción de derivados del 
plástico. Para el año 2003 el sector exporto 249 millones de dólares con una 
participación del 3.3% del total de las exportaciones industriales, en el mismo año 
se alcanzaron importaciones por 260 millones de dólares de plástico con una 
participación del  2.2% de las importaciones industriales39. 
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5. DESARROLLO DE LAS HERRAMIENTAS DE DIAGNOSTICO EMPRESARIAL 
 
5.1 CARACTERIZACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN 
 
En la tabla 4 y 5. Se hace la caracterización del proceso de producción de bolsas de plástico de la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., desde el proceso de compras hasta obtener el producto terminado, 
incluyendo el paso a paso del proceso. 
 
    Tabla 4 . Caracterización general Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
Objetivo: Asegurar que todos los productos de la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda.,  se fabriquen de forma 
controlada y cumplen con los requisitos especificados por los clientes. 





 Plástico reciclado 
 Pellets  
 Pigmento 
 Resistencia lineal o 
termoencogible 




 Rollos de bolsa 
plástica 
 Rollos de plástico 
tubular 




















Tabla 5. Caracterización de subprocesos Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
Objetivo: Asegurar que todos los productos de la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda.,  se fabriquen de forma controlada y 
cumplen con los requisitos especificados por los clientes. 
Proveedor 
subproceso 



















 Lavar y desinfectar el 
plástico en la maquina 
lavadora 
 Plástico libre de 
materias 

















 Aglutinado  Plástico lavado 
libre de materia 
orgánica y de 
malos olores 
 Depositar en la tolva de la 
aglutinadora el plástico 
lavado 





 Peletizado y 
picado 
 Plástico en forma 
de grajeas 
 Depositar en la tolva de la 
maquina peletizadora el 
plástico en forma de grajeas 
 Plástico en forma 
de pellets 
 Extrusado 
 Extrusión  Plástico en forma 
de pellets 
 Depositar en la tolva de la 
maquina extrusora los 
pellets, enhebrar la película 
en la torre y establecer el 
calibre de la bolsa. 




 Precorte  Rollo de plástico 
tubular 
 Montar el rollo de plástico 
tubular en la maquina y 
establecer medidas. 
 Rollo de bolsas 
plásticas con las 
especificaciones 
requeridas por el 
cliente. 
 Empaque 
 Empaque  Rollo de bolsas 
plásticas 
 Cubrir el rollo con plástico 
para mantener condiciones 
de higiene. 
 Rollo de bolsas 
empacado 
higiénicamente 
 Almacén de 
producto 
terminado 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 2011 
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5.2 DIAGRAMA DE PROCESO DE FABRICACIÓN DE BOLSAS PLÁSTICAS. 
 
En el diagrama 1. Proceso de fabricación de bolsas plásticas se observa las 
actividades que integran el proceso y el tipo de operación que se realiza en cada 
una de ellas, además por medio de un estudio de tiempos y movimientos se 
establecieron los tiempos que demanda cada operación para producir 100 










































Diagrama 1. Proceso de fabricación de bolsas plásticas para 100 kilogramos. 
No. Descripción de la actividad Símbolo Tiempo/  
minutos      
1 Recepción de materias primas      1,6 
3 Inspección de materias primas      1,4 
4 Llevar a clasificación plástico recuperado      1,3 
5 Clasificación del plástico recuperado      90,6 
6 Llevar a lavado      0,5 
7 Alimentar centrifuga de maquina lavadora      1,7 
8 Lavar plástico recuperado      146,6 
9 Extraer plástico lavado      0,53 
10 Inspeccionar lavado      0,4 
11 Llevar plástico a maquina aglutinadora      0,59 
12 Alimentar centrifuga maquina aglutinadora      0,5 
13 Aglutinar plástico recuperado      65 
14 Extraer materia prima aglutinada      0,5 
15 Inspeccionar aglutinado      0,2 
16 Llevar a peletizado y picado      0,3 
17 Alimentar tolva maquina peletizadora      0,4 
18 Enlazar tiras a maquina picadora      0,2 
19 Peletizar y picar       153,6 
20 Empacar los pellets en lonas       0,4 
21 Cambiar mallas maquina peletizadora      1,5 
22 Llevar mallas al horno para extraer los 
residuos de plástico 
     0,5 
23 Inspeccionar pellets      0,6 
24 Llevar pellets a extrusión       0,59 
25 Montaje y ensamble de cono de cartón para 
embobinar  
     2 
26 Alimentar tolva maquina extrusora (pellets y 
pigmento) 
     0,57 
27 Extrusar      56,9 
28 Enhebrar maquina extrusora      2,5 
29 Establecer medidas y calibre de plástico 
tubular 
     2,4 
30 Inspeccionar extrusión       0,54 
31 Desmontar rollo de plástico tubular      1 
32 Llevar a precorte y sellado      1,2 
33 Montar rollo en la maquina precortadora      1,6 
34 Montaje y ensamble de cono de cartón       2,3 
35 Precortar y sellar      44,6 
36 Establecer medidas de precorte y sellado      3,1 
37 Inspeccionar precorte y sellado      2,1 
38 Desmontar rollo      1,1 
39  Empaque y pesaje de rollo      1,4 
40 Inspeccionar empaque      0,29 
41 Llevar al área de producto terminado      0,59 
42 Almacenar       0,58 







5.3 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE BOLSAS   
DE PLÁSTICO 
En el diagrama 2. Flujo del proceso de fabricación de bolsas de plástico, se ilustra 
la responsabilidad de cada uno de los actores que intervienen en el proceso 
productivo, además se indica cuando se deben ejecutar las actividades y se 
explica el por qué se deben ejecutar, por último se describe como desarrollar las 












































Diagrama 2. Diagrama de flujo del proceso de fabricación de bolsas plásticas 
 
Quién? Cuándo?  Por qué? Cómo? 
1. Jefe de 
compras 
1. Una vez se 
haya recibido 
los pedidos 
por parte de 
los clientes 
 1. Para que se 
disponga de la 
materia prima 
necesaria y dar 
cumplimiento con 
los clientes 
1. revisando el 
inventario de 







2. Jefe de planta 
de producción y 
operarios de 
clasificacion 
2. después de 
que llegue los 
proveedores 










evitar las mezcla de 
pigmentos y tener 
que reprocesar 
2. la clasificacion 
















3. Jefe de planta 
de producción y 
operarios de 
producción. 






 3. Por que el 
plástico recuperado 
contiene gran 
cantidad de materia 
orgánica 
3. El plástico 
recuperado se 
introduce en la 
maquina lavadora 
con una solución 
de hidróxido de 










4. Jefe de planta 
de producción y 
operarios de 
producción. 
4. Después de 
tener lavado el 
plástico 
recuperado 
 4. por que se debe 
aglutinar el plástico 
recuperado para 
poder continuar con 
el proceso. 
4. Se introduce en 
la maquina 
aglutinadora por un 
tiempo de 20 
minutos hasta que 
































Quién? Cuándo?  Por qué? Cómo? 
5. Jefe de planta 
de producción y 
operarios de 
producción. 
5. Cuando la 
materia prima 








5. Por qué se hace 
necesario peletizar 
la materia prima 
para continuar con 
el proceso. 
5. Se introduce en 
la tolva de la 
peletizadora para 
que pase por el 
tornillo sin fin a una 
temperatura de 600 
o
C y tome forma de 






6. Jefe de planta 




salen las tiras 
de plástico de 
la peletizadora. 
 6. Por qué se 
necesita el material 
picado en trozos 
pequeños (pellets) 
6. Se introducen en 
la picadora después 














7. Jefe de planta 
de producción y 
operarios de 
producción. 




 7. Porqué solo se 
puede continuar 
con el proceso 
cuando el material 
este pellets 
7. Se debe enlazar 
la película de 
plástico los rodillos 
de la torre hasta 








8. Jefe de planta 




estén listo los 
rollos de 
plástico 
 8. Porqué se 
necesita  precortar 
de acuerdo con las 
necesidades del 
cliente. 
8. Se coloca el rollo 
en la precortadora, 
se programan las 
especificaciones del 
tamaño de la bolsa 
en la maquina y se 
debe revisar 
constantemente 

































Fuente: los autores 2011 
 
Para complementar la descripción del proceso de producción ver anexo B. 
descripción del proceso de producción de bolsas plásticas. 
 
5.4 MATRIZ DOFA 
 
En la tabla 6 y 7. Se observa la matriz DOFA análisis interno y externo la cual fue 
empleada en la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., con el 
objeto de destacar  sus debilidades, fortalezas, amenazas, y oportunidades, para 





















Quién? Cuándo?  Por qué? Cómo?                     
9. Jefe de planta 
de producción y 
operarios de 
producción. 
9. Cuando los 
rollos estén 
precortados. 
9. Por qué se hace 
necesario mantener 
el producto en 
buenas condiciones 
de higiene. 
9. Se cubre el rollo 
con un plástico  
completamente y 










9. Empaque  
 
  Fin 
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     Tabla 6. Matriz DOFA análisis interno y externo 





















No Variable A M B
1 Tiene liquidez para solventar sus deudas y respaldo financiero x 100%
2 El pago de salarios a los funcionarios se cancela oportunamente. x 100%
3 La producción es constante x 83%
4 El pago a los proveedores es oportuno x 100%
5 Posee clientes potenciales x 67%
6 Cuenta con planes de actualización  tecnológica de maquinaria x 75%
No Variable A M B
1 Las actividades y operaciones que se ejecutan son empiricas. X 83%
3 Presenta contraflujo en el proceso productivo x 63%
4 No posee una adecuada distribucion de planta x 67%
5 No obtiene la informacion sisitematizada. x 90%
6 No existe innovacion en los productos que son ofrecidos la cliente x 77%
7 No tiene establecido el metodo de produccion x 80%
Las utilidades de la empresa han decaido ultimamente X 25%
8 No presenta formatos de ordenes de trabajo x 77%
No Variable A M B
1 Presenta posibilidades de crecimiento en el mercado x 100%
2 Mejora tecnologica x 100%
3 Oferta de mano de obra economica. x 67%
4 Con la reutilizacion del plastico recuperado  la empresa contribuye con el medio ambiente x 100%
5 Clientes potenciales x 77%
No Variable A M B
1 Existe competitividad en el sector x 87%
2 No es productora de bolsa plastica biodegradable x 100%
3 Cambios en las necesidades o requerimientos del cliente X 67%
4 Desarrollo de tecnologías con una mayor capacidad de producción X 100%








ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN INTERNA
Matriz impacto oportunidades
Impacto 





ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN EXTERNA
La maquinaria que se emplea en el procesoso de produccion no es de ultima tecnologia x
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 Tabla 7. Matriz DOFA cuantitativa. 
 






























Mejora tecnologica ALTO 97% 5 7 27 23






Capital humano profecional MEDIO 67% 5 5 25 21























































































































































































































































































































































Con la reutilizacion del plastico
recuperado la empresa contribuye
con el medio ambiente
EXTREMA 
Presenta posibilidades de crecimiento
en el mercado
ALTO






































No es productora de bolsa plastica 
biodegradable
ALTO
Cambios en las necesidades o 
requerimientos del cliente
MEDIO 
Desarrollo de tecnologías con una 














Existe competitividad en el sector





7 5 5 7 5
5 5
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De acuerdo a los resultados emitidos por  la matriz DOFA a través de  encuestas 
realizadas a los funcionarios de la empresa (ver anexo D), en la tabla 8. Se 
relaciona las posibles estrategias para cada uno de los cuadrantes de la matriz en 
relación al porcentaje de incidencia. 
Fortalezas y oportunidades (FO) = 23 % 
Fortalezas y amenazas (FA) =17% 
Debilidades y oportunidades =23% 
Debilidades y amenazas = 30 % 
 
Tabla 8. Planeación estratégica matriz DOFA. 
 
Fuente: Los autores 2012 
 
5.5 DIAGRAMA DE PARETO 
 
En la gráfica 5. Se observa el diagrama de Pareto realizado con base los 
resultados de la encuesta realizada a los empleados de la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., Anexo C. Donde el 20% de los 
factores (pellets comprado y pellets fabricado), que intervienen en el proceso de 
fabricación de bolsas de plástico, representan aproximadamente un 80% de los 
faltantes y problemas que causan incumplimiento con los clientes, por lo tanto 
mejorando estos dos aspectos reducirá en un 80% el número de faltantes, de esta 
manera se confirma el resultado emitido por la matriz DOFA, evidenciando la 
necesidad de un sistema de planeación y control de la producción que permita de 
manera oportuna la adquisición de materias primas y contratación de mano de 
obra para que la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., supere 





Asociación: aprovechar  el apoyo del gobierno colombiano, para 
adquirir tecnología de punta para la producción de bolsas 
plásticas, igualmente ser el ente mediador  con los proveedores 
para adquirir la materia prima a menor precio, además brindar 
capacitaciones a los empleados y contratar personal adecuado.
Lograr  el apoyo del  gobierno como también los proyectos de 
inversión, con el fin de mejorar la planeación y control de la 
producción en la empresa y su entorno organizacional.
Diversificación  de conglomerado : Adquirir maquinaria con mayor 
tecnología  para así brindar  e innovar con nuevos productos  en 
el mercado.
Hacia adelante:  visón de expansión en el sector del plástico a 
nivel nacional , como lo es Medellín  y Cúcuta.
Desarrollo de mercado : Incursionar en los nuevos canales de 
distribución que no están saturados para ampliar el campo de 
acción
La empresa bebe contratar el personal adecuado para afrontar la 
competencia del mercad para así brindar  un mejor producto y 
servicio.
Desarrollo del mercado:  aprovechar el respaldo económico y su 
liquidez para obtener nueva tecnología y afrontar los 
requerimientos del cliente en cuanto al producto, para así 
competir y sostenerse en el sector industria del plástico.
Desarrollo del producto: Innovación  del producto y tecnología 
con el objeto de lograr mayor competencia  en la industria del 
plástico y ampliar  su distribución a nivel nacional ofreciendo un 
producto a un precio adecuado de acuerdo a la competencia.
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Gráfica 5. Diagrama de Pareto 
 
 
Fuente: los autores 2012 
 
 
5.6  DIAGRAMA CAUSA – EFECTO 
 
Los resultados obtenidos por la encuesta realizada al personal de la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., ver  Anexo D sobre el estado en 
que se encuentra y la percepción de está., se ilustran en la gráfica 6. En primer 
lugar de negativismo el método de producción con 126 preguntas, donde incluye la 
distribución de planta, los contraflujos presentados, la atención al cliente, etc. 
seguido del manejo de información, hace referencia al manejo del inventario, 



































Gráfica 6. Resultados de la encuesta 
 
Fuente: los autores 2012 
 
Teniendo en cuenta la gráfica anterior se estableció el diagrama 3. Causa-efecto, 
la cuál indica que se debe mejorar la distribución de la planta de producción para 
evitar contraflujos en el proceso,  hacer y recibir de manera oportuna los pedidos, 
mejorar el servicio al cliente con cumplimiento y oportunidad de entrega, innovar 
los productos de la compañía para evitar quedarse rezagada frente a la 




























Diagrama 3. Causa efecto 
 




En la tabla 9. Se ilustra el inventario de maquinaria y equipos con que la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., cuenta dentro de la planta de 
producción, además se observa la capacidad de producción de cada una de las 























0,3             Existe innovacion 
en los productos 
0,3 No se emplean indicadores 
de gestion
Se presentan 














El control de inventarios 
se lleva de manera 
empirica
Es adecuada la 
distribucion de planta
Falta de mantenimiento 
preventivo
Falta de capacitación
Conservacion del medio ambiente 
por medio del reciclaje
Maquinaria con más de 












No hay informacion 
sistematizada de los 
empleados
No existe un formato de 
ordenes de producción











Turno de 8 
horas/kilos 
Capacidad 




Lavadora 40 320 18560 222720 
Aglutinadora 100 800 29520 354240 
Peletizadora 41 328 29520 354240 
Extrusora 1 35 280 25200 302400 
Extrusora 2 30 240 21600 259200 
Extrusora 3 30 240 21600 259200 
Extrusora 4 30 240 21600 259200 
Extrusora 5 30 240 21600 259200 
Extrusora 6 25 200 18000 216000 
Precortadora 1 40 320 28800 345600 
Precortadora 2 40 320 28800 345600 
Precortadora 3 40 320 28800 345600 
Precortadora 4 35 280 25200 302400 
Precortadora 5 35 280 25200 302400 
     Horas de mantenimiento promedio maq/año  180 Horas/año 
Capacidad teórica 1555200 Kilos/año 
Capacidad instalada  1555020 Kilos/año 
Capacidad disponible  1549800 Kilos/año 
   Fuente: los autores 2011 
 
 
La planta de producción cuenta con máquinas como: lavadoras, aglutinadoras, 
pelitizadoras, extrusoras y precortadoras, posee  un terreno de 434.6 m²,  como se 
puede  apreciar en el anexo F. Plano distribución actual de la planta de producción 














5.8 PLANTA DE PERSONAL   
 
La planta de personal está integrada como se observa en la tabla 10.  
 
Tabla 10. Planta de personal. 
 
Personal Actual Empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
No. Personal Actividades a realizar 
11 Operarios Responsable maquinaria 
11 
Personal para la clasificación del 
pasticos Clasificar el plástico por características especificas 
1 Secretaria Control de la producción , ventas  e inventarios 
1 Área de Ventas 
Ofrecer y vender al cliente las diferentes 
presentaciones de bolsa de plástico. 
1 Contador Actividad financiera y contable de la empresa 
1 Gerente  Control y funcionamiento de la empresa 
Fuente: los autores 2011. 
 
La fuerza laboral se observa en la tabla 11. Capacidad del talento humano, la cual 
establece la capacidad teórica y disponible con que cuenta la empresa 
Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
 
Tabla 11. Capacidad del talento humano 
 
CAPACIDAD DEL TALENTO HUMANO 
Días trabajados al año 331 Día/año 
Turnos día 3 Día 
Horas laborales turno 8 Día 
Horas no laboradas por 
imprevistos  20 Horas/año 
Horas de ausentismo por 
incapacidades y permisos 150 Horas/año 
Nº de operarios 22 Operarios 
Horas capacitación por operario 4 Horas/año 
Tiempo total de capacitación 104 Horas/año 
Tiempo total no laborado 274 Horas/año 
Capacidad teórica 68848 Horas/año 
Capacidad disponible 68574 Horas/año 











Mediante el portafolio de servicios, la empresa Iberoamericana de Plásticos de 
Calidad Ltda., pone a disposición la experiencia orientada a ofrecer un buen 
servicio y compromiso continuo en la búsqueda de alternativas para su prestación. 
La empresa Iberoamericana  de Plásticos de Calidad Ltda. Ofrece los siguientes  
productos relacionados en las tablas 12 y  13. 
 
Tabla 12. Portafolio de la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
Bolsas de plástico transparente y lechoso 
















       Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
 
 
Tabla 13. Portafolio de la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
Bolsas de plástico color negro 























5.10 COMPORTAMIENTO DE VENTAS AÑOS 2010 Y 2011 
 
El comportamiento de ventas del producto estrella bolsa plástica de color negro de 
la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., Se observa en la gráfica 
7.  
            Gráfica 7. Ventas 2010 y 2011 
 
  Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., 2012. 
 
La tendencia de los años 2010 y 2011 es creciente con importantes variaciones en 
el transcurso de los meses. En el mes de enero sus ventas son bajas, desde el 
mes de febrero hay un crecimiento notorio, sin embargo en el transcurso de estos 
2 años el comportamiento de las ventas es similar, pero en el año 2011 las ventas 
presentan una importante reducción con relación al año 2010. Ver anexo G. El 
gerente de la empresa no dispone de argumentos claros y precios de este 
fenómeno, quedando en evidencia la falta de planeación de la compañía.   
 
- Productos no  conformes 
 
De acuerdo con información suministrada por el gerente y colaboradores de la 
empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., sobre los productos no 
conformes se puede evidenciar en la tabla 14. Un porcentaje importante de 
productos no conformes para los años 2010 y 2011, representando sobrecostos 













































Ventas  Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda  





Tabla 14. Porcentaje productos no conformes años 2010 y 2011 




Enero 9% 12% 
Febrero 13% 11% 
Marzo 11% 13% 
Abril 16% 14% 
Mayo 9% 11% 
Junio 13% 14% 
Julio 8% 11% 
Agosto 16% 15% 
Septiembre 14% 15% 
Octubre 10% 12% 
Noviembre 14% 15% 
Diciembre 13% 14% 
                   Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., 2012. 
 
- Comparativo entre pedidos entregados y pedidos solicitados 
 
En la gráfica 8. Se hace un comparativo entre los pedidos entregados a los 4 
mejores clientes y pedidos solicitados de estos. Demostrando un  porcentaje 
importante de demanda insatisfecha, esta información fue suministrada por el 
gerente de la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
 
Gráfica 8. Comparativo entre pedidos entregados y pedidos solicitados 
 
 
         Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., 2012. 
 
Lo anterior demuestra que la empresa requiere un sistema de planeación y control 
de la producción que permita mitigar los porcentajes de demanda insatisfecha. 
En la gráfica 9. Se observan los productos más representativos en ventas de la 




























   Gráfica 9. Productos representativos años 2010 y 2011 
 
 
     Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., 2012. 
 
EL producto más representativo en ventas para el año 2010 y 2011 es la bolsa 
plástica de color negro con 423.727,714 kilogramos año 2011, seguida de la bolsa 
plástica lechosa con ventas de 254.334,2 kilogramos y por ultimo dentro de las 
más representativas se encuentra la bolsa plástica transparente con ventas de 
195.765,78 kilogramos. 
 
El producto con mejores ventas se toma como base para el desarrollo del sistema 
de planeación y control de la producción de la empresa Iberoamericana de 









Bolsa plastica negra Bolsa lechosa Bolsa transparente







6.1  PLATAFORMA ESTRATEGICA 
 
Los autores en concordancia con el gerente de la empresa plantean como 
propuesta inicial lo siguiente:  
 
 Misión. Somos  una empresa privada dedicada a la producción y venta de 
plástico en diferentes presentaciones con el objeto de facilitar a  nuestros clientes 
un producto de calidad. Contribuyendo al sostenimiento del medio ambiente con 
reproceso de plástico recuperado.  
 Visión. Ser en el año 2020 la empresa líder de Bogotá en producción de 
bolsas de plástico aplicando las mejores tecnologías de punta con gran 




- Incrementar la productividad de la empresa por medio del sistema de 
planeación y control de la producción. 
- Sistematizar la información de la empresa por medio de un software para 
agilizar y tomar oportunamente las decisiones. 
- Mejorar el nivel de satisfacción de los clientes por medio del control de la 
producción para disminuir los productos no conformes. 
 
 Valores. Los valores se plasmaron en consenso con los empleados y el 
gerente de la empresa. 
 
- Cambio e innovación: enfrentamos activamente los retos, adaptándonos y 
aprovechando las oportunidades del entorno y contribuyendo al sostenimiento 
del medio ambiente. 
 
- Desarrollo humano: promover el crecimiento personal y profesional de 
nuestro talento humano. 
 
- Respeto: Damos un trato digno a las personas y respetamos la diversidad 
cultural. 
 
- Integridad: Actuamos dentro de los principios éticos y legales. 
 
- Confianza: nuestros productos son trabajados con calidad y dedicación. 
 







6.1.1 Estructura organizacional Iberoamericana de Plásticos de Calidad 
Ltda.  
En la figura 1. Se relaciona la propuesta de organigrama para la empresa. La 
estructura se basa en la planeación y el control de la producción donde se 
establecen responsabilidades de los empleados que integran el proceso y 
estableciendo controles necesarios para garantizar la continuidad del proceso 
desde el punto de vista de aprovisionamiento de materias primas, mano de obra, 
cumplimiento con los clientes y demás requerimientos que hacen parte del 
proceso. 
 
Figura 1. Organigrama Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 
 
 
Fuente: Los autores 2011. 
 
6.1.2 Rediseño de la planta de producción.  
En la tabla 15. se observa el número de dapartamentos que integran la planta de 
producción de la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., en la 
tabla 2. Se describe la clasificacion de proximidad para la realizacion de la matriz 
de cercanias  que se ilustra en la tabla 16. Con esta informacion se dispone de los 















































                          Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad 2011 
 













          Fuente: los autores 2011 
 
La tabla 17. Resultados de la matriz de cercanias revela que la distancia 
desciende de 344 metros de recorrido para el plano actual, anexo F, a 69 metros 
para el plano propuesto que se observa en el anexo H, es decir que la reduccion 
del recorrido es de  275 metros obteniendo un resultado importante para el 











2 Área de extrusora  
3 Área de pre cortadora 
4 Área de lavado  
5 Área de aglutinado 
6  Área de clasificacion  
7 Área de peletizado y picado  
8 Área de almacén de producto 
terminado 
9 Área de pesado 
10 Área de almacén de materia 
prima 
    i  
 j   
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 --- O O O O O O O O O 
2  --- E O O O E O O O 
3   --- O O O O E E O 
4    --- E E O O O E 
5     --- O E O O O 
6      --- O O O E 
7       --- O O I 
8        --- E O 
9         --- O 
10          --- 
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     Tabla 17. Resultados de la matriz de cercanías 
 
Fuente: los autores 2012 
 
6.2 DESARROLLO DE HERRAMIENTAS DE PLANEACIÓN Y CONTROL DE 
PRODUCCIÓN  
6.2.1 Planeación agregada.  
Para establecer la planeación agregada se considero la tabla 9. Capacidad de 
maquinaria, adicionalmente se toma la tabla 18. Ventas producto estrella años 
2010 y 2011. Esta información fue tomada de los informes de producción de la 
empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., además en la tabla 19.  Se 
observa la descripción relacionada de los costos empleados para el desarrollo del 
plan agregado, estos datos fueron suministrados por la empresa Iberoamericana 
de Plásticos de Calidad Ltda. 
Para establecer el método de pronóstico adecuado para los datos de la empresa 
Iberoamericana de Plástico de Calidad Ltda., se realizo con base en la tabla 21. 
Fue necesario evaluar diferentes tipos de pronosticos como; suavizacion 
exponencial simple, regresion lineal, metodo winter con variación estacional, 
promedio simple y movil. Ver CD macro sistema de planeación y control. 
 
El método winter con variacion estacional  se observa en la tabla 20. Pronósticos 
de produccion se emplea para el desarrollo de los pronosticos de produccion de la 
empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., ya que presento un mayor 
porcentaje de confiabilidad acompañado de datos razonables de acuerdo con el 
mercado y la capacidad de la empresa. 
 
Para determinar los requerimientos de fuerza laboral se desarrollaron tres 
escenarios; el primer escenario plan agregado de fuerza nivelada (Ver tabla 21). 














1,2 1 3 3 3 3 
2,3 1 4 4 3 3 
7,2 1 6 6 3 3 
3,8 1 2 2 2 3 
3,9 1 3 3 2 3 
4,5 5 2 10 3 15 
6,4 5 5 25 3 15 
5,7 1 4 4 3 3 
6,10 5 45 225 3 15 
7,10 2 30 60 4 4 
8,9 1 2 2 2 2 
Total  Distancia= 344 Distancia= 69 
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de planeacion, en este escenario se observa un inventario final elevado para cada 
periodo, aumentando los costos por almacanamiento. Además se observa que a 
partir del decimo periodo del horizonte de planeacion se presenta un número 
importante de faltantes llevando a la empresa al incumplimiento con los clientes. 
En segundo lugar se desarrollo el plan agregado inventario cero ( ver tabla 22). La 
cual consiste en producir en el mismo periodo unicamente la proyeccion de la 
demanda, evitando costos por almacenamiento durante todo el horizonte de 
planeacion. El último escenario plan agregado contratacion y depido ( Ver tabla 
23). Muestra un sobre costo por contratacion y despedido en el horizonte de 
produccion. 
 
Los tres escenarios desarrollados muestran un criterio de decisión para dar 
cumplimiento a los pronósticos de producción, teniendo en cuenta los costos por 
cada escenario. El de menor costo es el plan de fuerza de trabajo nivelada, ahora 
si tiene en cuenta el escenario que no permite que se presenten faltantes durante 
el horizonte de planeacion, se tendria otro criterio para la toma de desiciones de la 
empresa. 
 














1 19061,6 13 17861,2 
2 24226 14 23950,6 
3 28529,6 15 28102,5 
4 29381,6 16 26470,0 
5 40537,2 17 39618,5 
6 41862,8 18 43159,1 
7 36714,4 19 38047,2 
8 36497,2 20 35870,6 
9 44581,6 21 43591,4 
10 48974 22 47591,4 
11 45470 23 39514,4 
12 57871,2 24 39950,4 
TOTAL 453707 TOTAL 423728 
              Fuente: los autores 2011 
 
Los costos actuales de la empresa Iberoamericana de Plásticos se relacionan a 
continuacion en la tabla 19. Esta información fue suministrada y establecida por la 
empresa. 
 
Tabla 19. Información de costos 
          
Descripción  Costo Unidad de medida 
Costo de almacenaje. $ 12,2 kilos/ mes 
Costo de ordenes atrasadas $ 4.800  kilos / mes 
Salario  $ 535.600 Trabajador 
Costo de Contratación $ 12.000  Trabajador 
Costo de Despido $ 15.000  Trabajador 
Costo día $ 17.853 /Día trabajador 
Costo horas normales $ 2.232 / hora trabajador 
            Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., 2011 
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Tabla 20. Pronósticos de producción 
    
Pronostico 





Año 2010    (meses) 
Ventas Año  




Prom E E 2 
(Dt prom.) 
2 
1 19062 13 17861 0,49 0,49 0,49 16627        
2 24226 14 23951 0,63 0,66 0,64 21701 24088 2387 5699900 580248124 
3 28530 15 28103 0,74 0,78 0,76 25493 28316 2824 7972439 801800314 
4 29382 16 26470 0,77 0,74 0,75 25088 27926 2838 8053537 779850859 
5 40537 17 39619 1,06 1,11 1,09 36032 40078 4046 16369135 1606237398 
6 41863 18 43159 1,10 1,22 1,16 38230 42511 4281 18325814 1807181380 
7 36714 19 38047 0,97 1,08 1,03 33598 37381 3783 14308070 1397327390 
8 36497 20 35871 0,97 1,02 1,00 32472 36184 3712 13778776 1309274619 
9 44582 21 43591 1,20 1,25 1,22 39534 44087 4552 20721427 1943620188 
10 48974 22 47591 1,32 1,38 1,35 43264 48283 5019 25187329 2331222016 
11 45470 23 39514 1,23 1,15 1,19 37975 42492 4517 20401518 1805587061 
12 57871 24 39950 1,58 1,17 1,37 43507 48911 5404 29203339 2392266357 
TOTAL 453707 TOTAL 423728 
       
 
 
µ1  = 37808,93 Determinación de los promedios µ1 y µ2;   donde  
µ1 =  Xt / N      





D (t) prom.) 
2 
 Dt prom % Confianza 
b= -208,19 Determinación de la tendencia lineal o pendiente 
b;  donde b = ( µ2  -  µ1 )  /  N  
16365571 1523146882 38205,0961 98,93 
       a0,2N =   34165,59 Determinación del valor de nivelación a; donde 
a0,2N =  µ2   + b ( ( N – 1 ) / 2 )      
       ao =   39162,17 Determinación de ao ; donde  ao  = a0,2N - b 
(2N)      Fuente: los autores 2012 
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Tabla 21. Plan agregado de fuerza nivelada 
         
















Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Días de Trabajo por mes 29 26 29 28 30 25 29 24 28 29 26 28 331
Proyección de la demanda 16627 21701 25493 25088 36032 38230 33598 32472 39534 43264 37975 43507 393521,15
Kilos/ un Trabajador (turno) 3374,93 3025,80 3374,93 3258,55 3491,30 2909,42 3374,93 2793,04 3258,55 3374,93 3025,80 3258,55 38520,70
Trabjadores necesarios 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 132
Trabajadores disponibles 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11
Trabajadores contratados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de contratación $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 0
Trabajadores despedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de despido $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 $0 0
Trabajadores empleados 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 132
costo de mano de obra 5.695.213$      5.106.053$      5.695.213$       5.498.827$        5.891.600$        4.909.667$        5.695.213$        4.713.280$        5.498.827$        5.695.213$       5.106.053$      5.498.827$      65.003.987$          
K/ bolsa plastica producida Mes 37124,18 33283,75 37124,18 35844,04 38404,32 32003,60 37124,18 30723,46 35844,04 37124,18 33283,75 35844,04
Inv Inicial 50,00 20547,29 32130,15 43761,80 54517,90 56890,21 50663,73 54189,67 52441,20 48750,81 42610,96 37919,31
Inv Final 20547,29 32130,15 43761,80 54517,90 56890,21 50663,73 54189,67 52441,20 48750,81 42610,96 37919,31 30256,56
costo de almacenaje 1.643.784$     2.570.412$     3.500.944$      4.361.432$       4.551.217$       4.053.098$       4.335.173$       4.195.296$       3.900.065$       3.408.877$      3.033.545$     2.420.525$     41.974.368$        
costo ordenes atrazadas




Tabla 22. Plan agregado inventario cero 
 
Fuente: los autores 2012 
 
Tabla 23. Plan agregado contratación y despido 
 
Fuente: los autores 2012
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Días de Trabajo por mes 29 26 29 28 30 25 29 24 28 29 26 28 331
Proyección de la demanda 16626,89 21700,89 25492,53 25087,93 36032,01 38230,09 33598,24 32471,92 39534,43 43264,03 37975,40 43506,79 393521,15
Kilos/ un Trabajador (turno) 3374,93 3025,80 3374,93 3258,55 3491,30 2909,42 3374,93 2793,04 3258,55 3374,93 3025,80 3258,55 38520,70
Trabjadores necesarios 5 8 8 8 11 14 10 12 13 13 13 14
Trabajadores disponibles 6 8 7 9 11 11 10 9 13 12 11 10
Trabajadores contratados  0 1  0 3 0 3 0 1 2 4 14
Costo de contratación  $0 $12000  $0 $36000 $0 $36000 $0 $12000 $24000 $48000 168.000$         
Trabajadores despedidos 1 0  1 0  0  0    2
Costo de despido $15000 $0  $15000 $0  $0  $0    30.000$            
Trabajadores empleados 5 8 8 8 11 14 10 12 13 13 13 14
costo de mano de obra 2.588.733$          3.713.493$     4.141.973$     3.999.147$     5.891.600$     6.248.667$     5.177.467$     5.141.760$     6.498.613$     6.730.707$     6.034.427$     6.998.507$     63.165.093$     
K/ bolsa plastica producida Mes 16626,89 21700,89 25492,53 25087,93 36032,01 38230,09 33598,24 32471,92 39534,43 43264,03 37975,40 43506,79
Inv Inicial 0,00
Inv Final 0,00
costo de almacenaje -$                     -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                  
costo ordenes atrazadas -$                     -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                -$                0
Costo Total Mes 2.603.733$          3.713.493$     4.153.973$     4.014.147$     5.891.600$     6.284.667$     5.177.467$     5.177.760$     6.498.613$     6.742.707$     6.058.427$     7.046.507$     63.363.093$     
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Días de Trabajo por mes 29 26 29 28 30 25 29 24 28 29 26 28 331
Proyección de la demanda 16626,89 21700,89 25492,53 25087,93 36032,01 38230,09 33598,24 32471,92 39534,43 43264,03 37975,40 43506,79 393521,15
Kilos/ un Trabajador (turno) 3374,93 3025,80 3374,93 3258,55 3491,30 2909,42 3374,93 2793,04 3258,55 3374,93 3025,80 3258,55 38520,70
Trabjadores necesarios 5 8 8 8 11 14 10 12 13 13 13 14
Trabajadores disponibles 6 8 7 9 11 11 10 9 13 12 11 10
Trabajadores contratados  0 1  0 3 0 3 0 1 2 4 14
Costo de contratación  $0 $12000  $0 $36000 $0 $36000 $0 $12000 $24000 $48000 168.000$           
Trabajadores despedidos 1 0  1 0  0  0    2
Costo de despido $15000 $0  $15000 $0  $0  $0    30.000$             
Trabajadores empleados 5 8 8 8 11 14 10 12 13 13 13 14
costo de mano de obra 2.588.733$     3.713.493$    4.141.973$     3.999.147$      5.891.600$      6.248.667$      5.177.467$      5.141.760$      6.498.613$      6.730.707$      6.034.427$     6.998.507$      63.165.093$      
K/ bolsa plastica producida Mes 16874,63 24206,36 26999,40 26068,39 38404,32 40731,86 33749,25 33516,50 42361,13 43874,03 39335,34 45619,68
Inv Inicial 50,00 297,74 2803,21 4310,09 5290,54 7662,85 10164,62 10315,64 11360,21 14186,92 14796,92 16156,86
Inv Final 297,74 2803,21 4310,09 5290,54 7662,85 10164,62 10315,64 11360,21 14186,92 14796,92 16156,86 18269,75
costo de almacenaje 23.819$         224.257$      344.807$       423.243$        613.028$        813.170$        825.251$        908.817$        1.134.954$     1.183.753$     1.292.549$   1.461.580$     9.249.228$       
costo ordenes atrazadas
Costo Total Mes 2.627.553$     3.937.750$    4.498.780$     4.437.390$      6.504.628$      7.097.836$      6.002.717$      6.086.577$      7.633.567$      7.926.460$      7.350.976$     8.508.087$      72.612.322$      
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6.2.2 Plan maestro de producción.  
Los pronósticos para el plan maestro de producción se observan en la tabla 20. En 
la tabla 24. Se observa el plan maestro de producción y los elementos que lo 
integran: pronósticos, órdenes de los clientes, disponible real, el plan maestro de 
producción y por último el inventario disponible para enfrentar los pedidos no 
programados. 
 
Por medio del plan maestro de produccion se determina cuanto producto 
terminado debe fabricarse y cuando para cumplir con los pronósticos de 
produccion. El plan maestro de producción esta proyectado para seis meses pero 
se deben hacer revisiones y comparaciones mes a mes para ajustarlo cuando sea 




































Tabla 24. Plan maestro de producción. 
 
 





6.2.3 Plan de requerimientos de materiales.  
En el diagrama 4. MRP se observa los materiales necesarios para la fabricación 
de bolsas de plástico, las cantidades en kilogramos indicadas en el diagrama son 
las cantidades de cada uno de los elementos que se necesita para fabricar 100 
kilogramos de bolsas de plástico como producto terminado. 
 
















Fuente: los autores 2011 
 
En la tabla 25. Lista de materiales se observa el codigo o descripcion de cada uno 
de los elementos que integran el proceso de fabricacion de bolsa de plástico, 
además los niveles que constituyen el producto. El nivel cero muestra el producto 
terminado la cual se va a producir, el inventario disponible, el stock de seguridad y 
el lead time emanados por la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad 
Ltda., el nivel 1. Indica la cantidad de materia prima que se requiere de cada 
elemento de este nivel, además indica la disponibilidad, el stock de seguridad y 
por último el lead time. En el segundo nivel se observa los materiales que lo 
integran con sus respectivas cantidades, disponibilidad, stock de seguridad, lead 
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Tabla 25. Lista de materiales. 
NIVEL 0       
  CODIGO   Bolsa de plástico negra   
  DISPONIBILIDAD   6000   
  STOCK SEGURIDAD   3000   
  LEAD TIME   1   
  SEMANAS   24   
  COSTO DE MANTENER   $ 0,120   
NIVEL 1       
  CODIGO   Pellets comprado Pellets fabricado 
  CANTIDAD   0,68 0,3 
  DISPONIBILIDAD   2000 800 
  STOCK SEGURIDAD   600 400 
  LEAD TIME   1 1 
  COSTO DE ORDENAR   $ 4.500 $ 4.000 
  COSTO DE MANTENER   $ 0,120 $ 0,120 
NIVEL 2       
  CODIGO   Resistencia lineal Pigmento 
  CANTIDAD   0,0735 0,0073 
  DISPONIBILIDAD   150 40 
  STOCK SEGURIDAD   50 20 
  LEAD TIME   1 2 
  RELACION   Pellets comprado Pellets comprado 
  COSTO DE ORDENAR   $ 3.500 $ 3.500 
  COSTO DE MANTENER $ 0,120 $ 0,120 
 
Fuente: http://www.webandmacros.com/macro_excel_mrp.htm hora: 10:20 pm 2012 30 de abril 
 
En la tabla 26. Se ilustra el plan de requerimientos de materiales para la empresa 
Iberoamericana de plásticos de Calidad Ltda., se estableció para veinticuatro 
semanas, en donde especifica las necesidades brutas, la disponibilidad, el stock 
de seguridad, las necesidades netas y por último la emisión de la orden planificada 
para cada semana. 
 
Finalmente en la tabla 27. Se observa el informe de acciones, donde hace 
referencia a las materias primas faltantes durante el horizonte de planeación. Esta 
herramienta permite tener claro las cantidades de materias primas necesarias, 
para cumplir con los pronósticos de producción y el tiempo en el cual debe tenerse 
el material, con lo anterior se busca entregar oportunamente los pedidos y la 
sastisfación del cliente final. 
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Tabla 26. Plan de requerimiento de materiales 
 
 





Bolsa de plástico negra -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades Brutas 0 0 8400 8400 8400 8400 8118 8118 8118 8118 9884 9884 9884 9884
Disponibilidad 15000 15000 15000 6600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
Necesidades Netas 0 0 4800 8400 8400 8118 8118 8118 8118 9884 9884 9884 9884
Costo de mantener $ 0,0 $ 576,0 $ 1.008,0 $ 1.008,0 $ 974,2 $ 974,2 $ 974,2 $ 974,2 $ 1.186,1 $ 1.186,1 $ 1.186,1 $ 1.186,1
Costo Total $ 0,0 $ 576,0 $ 1.008,0 $ 1.008,0 $ 974,2 $ 974,2 $ 974,2 $ 974,2 $ 1.186,1 $ 1.186,1 $ 1.186,1 $ 1.186,1
1 Emision Orden Planificada 0 0 4800 8400 8400 8118 8118 8118 8118 9884 9884 9884 9884 10816
SEMANAS
Código
Bolsa de plástico negra 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Necesidades Brutas 10816 10816 10816 10816 9494 9494 9494 9494 10877 10877 10877 10877
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
Necesidades Netas 10816 10816 10816 10816 9494 9494 9494 9494 10877 10877 10877 10877
Costo de mantener $ 1.297,9 $ 1.297,9 $ 1.297,9 $ 1.297,9 $ 1.139,3 $ 1.139,3 $ 1.139,3 $ 1.139,3 $ 1.305,2 $ 1.305,2 $ 1.305,2 $ 1.305,2
Costo Total $ 1.297,9 $ 1.297,9 $ 1.297,9 $ 1.297,9 $ 1.139,3 $ 1.139,3 $ 1.139,3 $ 1.139,3 $ 1.305,2 $ 1.305,2 $ 1.305,2 $ 1.305,2












Pellets comprado -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0,68 Necesidades Brutas 0 3264 5712 5712 5520,24 5520,24 5520,24 5520,24 6721,12 6721,12 6721,12 6721,12 7354,88
Disponibilidad 2000 2000 2000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Necesidades Netas 0 1864 5712 5712 5520,24 5520,24 5520,24 5520,24 6721,12 6721,12 6721,12 6721,12 7354,88
Costo de Ordenar $ 0 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500
Costo de Mantener $ 0 $ 224 $ 685 $ 685 $ 662 $ 662 $ 662 $ 662 $ 807 $ 807 $ 807 $ 807 $ 883
Costo Total $ 0 $ 4.724 $ 5.185 $ 5.185 $ 5.162 $ 5.162 $ 5.162 $ 5.162 $ 5.307 $ 5.307 $ 5.307 $ 5.307 $ 5.383
1 Emision Orden Planificada 0 1864 5712 5712 5520,24 5520,24 5520,24 5520,24 6721,12 6721,12 6721,12 6721,12 7354,88 7354,88
SEMANAS
Código
Pellets comprado 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Necesidades Brutas 7354,88 7354,88 7354,88 6455,92 6455,92 6455,92 6455,92 7396,36 7396,36 7396,36 7396,36 0
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Necesidades Netas 7354,88 7354,88 7354,88 6455,92 6455,92 6455,92 6455,92 7396,36 7396,36 7396,36 7396,36 0
Costo de Ordenar $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 4.500 $ 0
Costo de Mantener $ 883 $ 883 $ 883 $ 775 $ 775 $ 775 $ 775 $ 888 $ 888 $ 888 $ 888 $ 0
Costo Total $ 5.383 $ 5.383 $ 5.383 $ 5.275 $ 5.275 $ 5.275 $ 5.275 $ 5.388 $ 5.388 $ 5.388 $ 5.388 $ 0












Pellets fabricado -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0,3 Necesidades Brutas 0 1440 2520 2520 2435,4 2435,4 2435,4 2435,4 2965,2 2965,2 2965,2 2965,2 3244,8
Disponibilidad 800 800 800 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Necesidades Netas 0 1040 2520 2520 2435,4 2435,4 2435,4 2435,4 2965,2 2965,2 2965,2 2965,2 3244,8
Costo de Ordenar $ 0 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000
Costo de Mantener $ 0 $ 125 $ 302 $ 302 $ 292 $ 292 $ 292 $ 292 $ 356 $ 356 $ 356 $ 356 $ 389
Costo Total $ 0 $ 4.125 $ 4.302 $ 4.302 $ 4.292 $ 4.292 $ 4.292 $ 4.292 $ 4.356 $ 4.356 $ 4.356 $ 4.356 $ 4.389
1 Emision Orden Planificada 0 1040 2520 2520 2435,4 2435,4 2435,4 2435,4 2965,2 2965,2 2965,2 2965,2 3244,8 3244,8
SEMANAS
13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
3244,8 3244,8 3244,8 2848,2 2848,2 2848,2 2848,2 3263,1 3263,1 3263,1 3263,1 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
3244,8 3244,8 3244,8 2848,2 2848,2 2848,2 2848,2 3263,1 3263,1 3263,1 3263,1 0
$ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 4.000 $ 0
$ 389 $ 389 $ 389 $ 342 $ 342 $ 342 $ 342 $ 392 $ 392 $ 392 $ 392 $ 0
$ 4.389 $ 4.389 $ 4.389 $ 4.342 $ 4.342 $ 4.342 $ 4.342 $ 4.392 $ 4.392 $ 4.392 $ 4.392 $ 0










HIJO DE : Pellets comprado
Resistencia lineal -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0,0735 Necesidades Brutas 137,004 419,832 419,832 405,73764 405,73764 405,73764 405,73764 494,00232 494,00232 494,00232 494,00232 540,58368 540,58368
Disponibilidad 150 150 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Necesidades Netas 37,004 419,832 419,832 405,73764 405,73764 405,73764 405,73764 494,00232 494,00232 494,00232 494,00232 540,58368 540,58368
Costo de Ordenar $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500
Costo de Mantener $ 4 $ 50 $ 50 $ 49 $ 49 $ 49 $ 49 $ 59 $ 59 $ 59 $ 59 $ 65 $ 65
Costo Total $ 3.504 $ 3.550 $ 3.550 $ 3.549 $ 3.549 $ 3.549 $ 3.549 $ 3.559 $ 3.559 $ 3.559 $ 3.559 $ 3.565 $ 3.565
1 Emision Orden Planificada 37,004 419,832 419,832 405,73764 405,73764 405,73764 405,73764 494,00232 494,00232 494,00232 494,00232 540,58368 540,58368 540,58368
SEMANAS
HIJO DE : Pellets comprado
Resistencia lineal 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
0,0735 Necesidades Brutas 540,58368 540,58368 474,51012 474,51012 474,51012 474,51012 543,63246 543,63246 543,63246 543,63246 0 0
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Necesidades Netas 540,58368 540,58368 474,51012 474,51012 474,51012 474,51012 543,63246 543,63246 543,63246 543,63246 0 0
Costo de Ordenar $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 0 $ 0
Costo de Mantener $ 65 $ 65 $ 57 $ 57 $ 57 $ 57 $ 65 $ 65 $ 65 $ 65 $ 0 $ 0
Costo Total $ 3.565 $ 3.565 $ 3.557 $ 3.557 $ 3.557 $ 3.557 $ 3.565 $ 3.565 $ 3.565 $ 3.565 $ 0 $ 0






Fuente: http://www.webandmacros.com/macro_excel_mrp.htm hora: 10:20 pm 2012 30 de abril 
 
        
HIJO DE : Pellets comprado
Pigmento -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0,0073 Necesidades Brutas 13,6072 41,6976 41,6976 40,297752 40,297752 40,297752 40,297752 49,064176 49,064176 49,064176 49,064176 53,690624 53,690624
Disponibilidad 40 40 26,3928 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Necesidades Netas 0 35,3048 41,6976 40,297752 40,297752 40,297752 40,297752 49,064176 49,064176 49,064176 49,064176 53,690624 53,690624
Costo de Ordenar $ 0 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500
Costo de Mantener $ 0 $ 4 $ 5 $ 5 $ 5 $ 5 $ 5 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6
Costo Total $ 0 $ 3.504 $ 3.505 $ 3.505 $ 3.505 $ 3.505 $ 3.505 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506
2 Emision Orden Planificada 0 35,3048 41,6976 40,297752 40,297752 40,297752 40,297752 49,064176 49,064176 49,064176 49,064176 53,690624 53,690624 53,690624 53,690624
SEMANAS
HIJO DE : Pellets comprado
Pigmento 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
0,0073 Necesidades Brutas 53,690624 53,690624 47,128216 47,128216 47,128216 47,128216 53,993428 53,993428 53,993428 53,993428 0 0
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Seguridad 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Necesidades Netas 53,690624 53,690624 47,128216 47,128216 47,128216 47,128216 53,993428 53,993428 53,993428 53,993428 0 0
Costo de Ordenar $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 3.500 $ 0 $ 0
Costo de Mantener $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 6 $ 0 $ 0
Costo Total $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 3.506 $ 0 $ 0




    Tabla 27. Informe de acciones 
 
ARTICULO DESCRIPCIÓN 
Código : Resistencia lineal En la semana -1 se tenia que producir 37,004 uds. 
Código : Pigmento En la semana -1 se tenia que producir 35,3048 Kg 
    Fuente: http://www.webandmacros.com/macro_excel_mrp.htm hora: 10:20 pm 2012 30 de abril 
 
 
7.  RETROALIMENTAR EL SISTEMA POR MEDIO DE INDICADORES DE 
GESTIÓN 
 
permite retroalimentar el proceso de producción de la empresa Iberoamericana de 
Plásticos de Calidad Ltda., como se observa en las tablas 28, 29, 30, 31 y 32. Se 
establecieron formatos de indicadores de gestión que permiten medir el porcentaje 
de rotación del inventario de materias primas, porcentaje de conformidad plazo de 
entrega, porcentaje de rendimiento de producción, porcentaje de materia prima 
faltante y porcentaje de productos defectuosos. En los formatos se observa una 
tabla donde se ingresan los datos correspondientes a cada indicador de acuerdo 
con el encabezado de cada tabla, al lado se ilustra una gráfica que muestra el 
porcentaje de rotación del inventario, porcentaje de conformidad plazo de entrega, 
porcentaje de rendimiento de producción, porcentaje de materia prima faltante y 
porcentaje de productos defectuosos. respectivamente, en la parte inferior se 
ilustra una tabla con el comportamiento mensual y el promedio de porcentajes 
respectivamente, además se ilustra una celda de acciones, que corresponde a las 
acciones que se deben implementar para disminuir dichos porcentajes que afectan 
el buen funcionamiento del proceso productivo. 
 
Con lo anterior la empresa Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda., puede 
implementar acciones que le permitán mejorar aquellos procesos que afectan la 
continuidad del proceso, ya que en la actualidad no cuentan con esta herramienta. 
 
Tabla 28. Porcentaje rotación del inventario 
 
Fuente: los autores 2012 
Total de inventario (k)
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Tabla 29. Porcentaje de conformidad plazo de entrega 
 
Fuente: los autores 2012 
  
Tabla 30 .Porcentaje de rendimiento de producción 
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Tabla 31. Porcentaje de materia prima faltante 
 
Fuente: los autores 2012 
 
 
Tabla 32. Porcentaje de productos defectuosos 
 
Fuente: los autores 2012 
 
8. ANÁLISIS DE ENTRADA PROCESO Y SALIDA PARA LA SIMULACIÓN. 
 
Para dar inicio al desarrollo de la simulación por medio del software Promodel se 
relaciona la caracterización de los subprocesos de la empresa Iberoamericana de 
Plásticos de Calidad Ltda., en la tabla 5. Se describen las entradas, procesos y 
salidas  para cada locación (Locations) de la simulación.  
 
La perdida de material  en algunos procesos se convierte en materia prima en el 
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significativa en el proceso productivo. 
 
8.1 VALIDACIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO DE  IBEROAMERICANA DE 
PLÁSTICOS DE CALIDAD LTDA. CON NUEVOS RECURSOS MEDIANTE 
ESCENARIOS CONTROLADOS. 
 
 Simulación  inicial. En la figura 2. Se observa la distribución de la planta 
de producción de bolsa plástica de la empresa, se indica desde la recepción de 
materias primas hasta obtener el producto terminado, en el anexo 1. Se describe 
cada una de las etapas del proceso. 
 
La simulación inicial representa las condiciones actuales de la planta de 
producción de la empresa Iberoamericana de plásticos de Calidad Ltda., teniendo 
en cuenta capacidades, flujo y tiempos determinanticos  de  operación de las 
maquinas, sujeta a la  toma de tiempos y movimientos realizada en la empresa. 
Ver anexo A. 
 
La información de entrada al modelo de simulación está relacionada con las 
diferentes variables, como es el tiempo de ciclo de producción, el flujo de 
producción durante el proceso productivo WIP (trabajo en proceso), número de 
estaciones que marcan el modelo  y el costo total del sistema de simulación. 
 
El escenario inicial de simulación presenta el proceso de producción, como se 
observa en la tabla 33. Información general primera simulación inicial..   
 
Tabla 33. Información General primera simulación inicial. 
Ver figura  Nombre Descripción 
2 Estructura de la planta de producción (Location) 
Ilustra la distribución actual de la 
planta de producción recorridos y 
operaciones,  
3 Capacidad de maquinaria 
Ilustra las capacidades de 
producción, de  maquinarias. 
4 
Recursos empleados en el sistema de producción 
(entities) 
Son las principales materias 
primas en  proceso. 
5 Ruta de la simulación ( Path Networks) 
Ilustra el flujo del producto en 
proceso evidenciando congestión 
en el recorrido 
5 Recursos Utilizados (Resouces) 
Capital humano empleado en el 
proceso de producción.  
7 Secuencia lógica del proceso( Processing) 
Es el  desplazamiento y 
secuencia lógica  del flujo del 
proceso. 
8 llegada de Productos (Arrivals) 
Es la secuencia de llegada de 
productos o materias primas a 
cada locación. 






Figura 2. Estructura planta de producción simulación inicial.  
 






Figura 3. Capacidad de  maquinaria simulación inicial. 
 





Figura 4. Recursos empleados en el sistema. Primera simulación. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 5. Ruta  Simulación inicial. 
 
 
Fuente: Promodel 2012 
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Figura 6. Recursos Utilizados, simulación inicial. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 7. Secuencia de procesos lógicos simulación inicial 
 













En la tabla 34. Se hace  la descripción de los resultados emitidos por la simulación inicial  
a través de Promodel. 
 
Tabla 34. Informe de reportes. 
Ver grafico No Reporte Descripción 
9 Información general  
Muestra  fecha de creación (29-01-2012), título  
(Iberoamericana de plásticos de calidad), ruta del archivo 
y el tiempo de duración de la simulación. 
10 Locación de maquinarias  
Indica el tiempo programado , capacidad, total de 
entradas, contenido por maquina ,contenido máximo ,  
contenido común y porcentaje de utilización de 
maquinaria 
11 Estado de varias locaciones 
Indica el tiempo programado, el porcentaje de  maquina 
libre o sin ninguna MP en proceso, porcentaje de  
ocupación por locación, porcentaje máximo de ocupación 
y llenado, y finalmente  porcentaje de no utilización de 
máquina. 
12 
Recursos empleados en el 
proceso, capital humano 
Muestra la cantidad de operarios por cada área, tiempo 
programado, cantidad de tiempo usado, tiempo por uso, 
tiempo de recorrido usado, tiempo de paradas  de 
recorridos, Porcentaje  de flujo bloqueado y finalmente 
porcentaje de utilización. 
13 Estado de los recursos 
empleados capital humano 
Estima  el tiempo programado, porcentaje de uso, 
porcentaje de recorrido por usar, porcentaje de espera, 
porcentaje de tiempo ocioso  
14 Fracasos de arribos  
Relaciona  el nombre de la entidades que circula  en el 
sistema , nombre de locación y total de no llegadas o 
fracasos 
15 
Actividad de las entidades o 
materias primas. 
Relaciona el nombre de la entidad , total de salidas , 
cantidad actual en el sistema, tiempo  en el sistema,  
tiempo en el movimiento lógico, tiempo de espera,  
tiempo de operaciones, tiempo de bloqueo 
16 
Estados de las entidades en el 
proceso o productos en 
proceso  
Muestra la cantidad de producto en porcentajes, tales 
como  movimiento lógico, espera  , porcentaje en 
operación  y porcentaje  de producto bloqueado o quieto  
Fuente: Los Autores 2012. 
 
 
                           Figura 9. Reporte general simulación inicial. 
 
            Fuente: Promodel 2012. 
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      Figura 10. Reporte Locación de maquinarias simulación inicial. 
 
       Fuente: Promodel 2012. 
 
  Figura 11. Reporte  múltiples locaciones simulación inicial. 
 




  Figura 12 .Reporte recursos empleados simulación inicial 
 
  Fuente: Promodel 2012. 
 
    Figura 13. Reporte  estado de los recursos simulación inicial. 
 











Figura 14. Reporte fracaso de arribos primera simulación. 
 
         Fuente: Promodel 2012. 
 
Figura 15. Reporte actividad de las entidades simulación inicial. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
      Figura 16. Estados de las entidades en el proceso simulación inicial. 
 






 Figura 17. Reporte variables en la simulación inicial. 
 
 Fuente: Promodel 2012. 
 
De los reportes obtenidos de la simulación inicial, se  puede analizar lo siguiente: 
 
- El área de aglutinado presenta mayor tiempo de espera en el proceso de 
producción con un valor de 248.71 min,  con un tiempo de bloqueo  en el proceso 
productivo de 74.64 min a causa de la  poca capacidad que posee la maquina 
anterior  llamada lavadora, generando acumulación de materia prima en proceso, 
retrasos, cuello de botella y  poca fluidez en la  línea de producción. 
 
- El  área de  clasificación presenta  mayor porcentaje de llenado (full) en promedio 
de  86.23%, debido a la poca capacidad de operarios empleados para dicha 
actividad. 
 
- Al sistema de producción de bolsas de plástico entraron 57600 kilos de materia 
prima plástico reciclado y salieron  200 rollos de plástico color negro medidas 28 * 
47 pulgadas, es decir un total de 12000 kilos,  puesto que cada royo pesa 60 kilos, 
para un total de 45600 kilos de producto en proceso.  
 
- La maquina que presenta mayor porcentaje de utilización es la maquina lavadora 
con un 86.87%, aclarando que dentro del sistema de producción se evalúa a 
profundidad las áreas de lavado, aglutinado y peletizado, puesto que, en el área de 
extrusión a las maquinas se le ingresa  un mayor porcentaje de pellets que no son 
fabricados por la empresa, debido a la poca  capacidad  de producción de la 
maquina lavadora, ya que el propósito es que la empresa produzca su propia  
materia prima y no requiera a terceros para suplir la capacidad de dicha 
maquinaria. 
 
 Simulación primer ajuste. Para realizar el primer ajuste de la simulación se tuvo 
en cuenta la problemática presente en la simulación inicial, como lo es en embotellamiento 
presente en la maquina lavadora, aglutinadora y el nivel de porcentaje de utilización en el 
área de clasificación. Ya que el principal objetivo es: 
 
- Reducir el cuello de botella, adicionando una maquina lavadora y una aglutinadora. 




- Aumentar la capacidad de producción y reducir costos. 
 
La tabla 35. Presenta los cambios requeridos en el sistema de producción en el momento 
de ejecutar la simulación.  
 
Tabla 35. Información General simulación primer ajuste. 
Ver grafico No Nombre Descripción 
18 Estructura de la planta de producción (Location) 
Ilustra la distribución de la planta de 
producción sugerida por los autores  
con el fin de disminuir recorridos y 
operaciones, adicionando dos 
maquinas, (Lavadora y aglutinadora) y  
un operario en el área de clasificación  
19 Capacidad de maquinaria 
Ilustra las capacidades de producción, 
ya que para esta simulación  se 
adiciona dos maquinas  (lavadora y 
aglutinadora), para  evitar el cuello de 
botella presente en el proceso anterior. 
20 
Recursos empleados en el sistema de 
producción (entities) 
Son las principales materias primas en  
proceso 
21 Ruta de la simulación ( Path Networks) Ilustra el flujo del producto en proceso. 
22 Recursos Utilizados (Resouces) 
Capital humano empleado en el 
proceso de producción, para esta 
simulación se contrata un operario para 
el área de clasificación 
23 Secuencia lógica del proceso( Processing) 
Es el  desplazamiento y secuencia 
lógica  del flujo del proceso. 
24 
llegada de Productos (Arrivals) 
Es la secuencia de llegada de 
productos o materias primas a cada 
locación. 















            Figura 19. Capacidad de  maquinaria simulación primer ajuste. 
 
  Fuente: Promodel 2011
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Figura 20. Recursos empleados en el sistema. Simulación primer ajuste. 
 
Fuente: Promodel 2012. 
   Figura 21. Ruta  simulación primer ajuste. 
 
   Fuente: Promodel 2012. 
 
Figura 22. Capital humano empleado, simulación primer ajuste. 
 














Figura 23. Secuencia de procesos lógicos simulación primer ajuste. 
 
Fuente: Promodel 2012. 
 
Figura 24. Llegada de Productos o materias primas. Simulación primer ajuste. 
 











En la tabla 36. Se hace  la descripción de resultados emitidos primera simulación ajustada  
a través de Promodel. 
 
Tabla 36. Resultados emitidos primera simulación. 
Ver grafico No Reporte Descripción 
25 Información general  
Muestra  fecha de creación (29-01-2012), título  
(Iberoamericana de plásticos de calidad), ruta del archivo 
y el tiempo de duración de la simulación. 
26 Locaciones maquinarias  
Indica el tiempo programado , capacidad, total de 
entradas, contenido por maquina ,contenido máximo ,  
contenido común y porcentaje de utilización de 
maquinaria 
27 Estado de varias locaciones 
Indica el tiempo programado, el porcentaje de  maquina 
libre o sin ninguna MP en proceso, porcentaje de  
ocupación por locación, porcentaje máximo de ocupación 
y llenado, y finalmente  porcentaje de no utilización de 
máquina. 
28 
Recursos empleados en el 
proceso, capital humano 
Muestra la cantidad de operarios por cada área, tiempo 
programado, cantidad de tiempo usado, tiempo por uso, 
tiempo de recorrido usado, tiempo de paradas  de 
recorridos, Porcentaje  de flujo bloqueado y finalmente 
porcentaje de utilización. 
29 Estado de los recursos 
empleados capital humano 
Estima  el tiempo programado, porcentaje de uso, 
porcentaje de recorrido por usar, porcentaje de espera, 
porcentaje de tiempo ocioso  
30 Fracasos de arribos  
Relaciona  el nombre de la entidades que circula  en el 
sistema , nombre de locación y total de no llegadas o 
fracasos 
31 
Actividad de las entidades o 
materias primas. 
Relaciona el nombre de la entidad , total de salidas , 
cantidad actual en el sistema, tiempo  en el sistema,  
tiempo en el movimiento lógico, tiempo de espera,  
tiempo de operaciones, tiempo de bloqueo 
32 
Estados de las entidades en el 
proceso o productos en 
proceso  
Muestra la cantidad de producto en porcentajes, tales 
como  movimiento lógico, espera  , porcentaje en 
operación  y porcentaje  de producto bloqueado o quieto  


















                     Figura 25. Reporte general simulación primer ajuste. 
 
Fuente: Promodel 2012. 
 
Figura 26. Reporte Locación de maquinarias simulación primer ajuste. 
 












     Figura 27. Reporte  múltiples locaciones simulación primer ajuste. 
 











Figura 28. Reporte capital humano  simulación primer ajuste. 
 
Fuente: Promodel 2012 
Figura 29. Reporte  estado de los recursos simulación primer ajuste. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 30. Reporte fracaso de arribos simulación primer ajuste. 
 











Figura 31. Reporte actividad de las entidades simulación primer ajuste. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 32. Estados de las entidades en el proceso primera simulación ajustada. 
 
  Fuente: Promodel 2012 
 
De los reportes obtenidos de la simulación primer ajuste, y teniendo en cuenta la 
simulación inicial  se  puede analizar lo siguiente. 
 
- Con la adición de dos maquinas, una en lavado y otra en aglutinado se presenta la 
eliminación del cuello de botella presente en la simulación inicial a causa de la 
reducción  de tiempo de espera y bloqueo del proceso productivo, en efecto el 
tiempo de diferencias de esperas de los dos escenarios  es de  26.06 min, es decir 
que este tiempo se elimino en  las entradas de materia prima  en el proceso de 
producción, generando mayor fluidez en la línea productiva. 
 
- Con la contratación de un operario para el área de clasificación se logra reducir el 
porcentaje de llenado (full) con un promedio de 19.63% a diferencia de la 
simulación inicial que presenta un mayor porcentaje de llenado de  86.23%, 
 
- Al sistema de producción de bolsas de plástico entraron 28800 kilos de materia 
prima  plástico reciclado y salieron 640 rollos de plástico color negro medidas 28*47 
pulgadas, es decir un total de 38.400 kilos, con un total de 9600  kilos de producto 
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en proceso, estos reporte demuestra un aumento  de producción en el sistema, 
debido al menor tiempo de espera en el área de lavado y aglutinado a diferencia de 
la simulación inicial. 
 
- Se logra disminuir el porcentaje de utilización de la maquina lavadora y 
aglutinadora con un 38.07% y un 36.18% de utilización,  es decir que el sistema de 
producción puede suplir   la cantidad de pellets requeridos para la producción, 
debido al aumento de maquinarias, sin la necesidad de  comprar a terceros materia 
prima (pellets) para terminar con la producción. 
 
 Simulación final ajustada. Según lo analizado e interpretado por la simulación 
inicial , el mayor inconveniente es el cuello de botella  presente en el área de lavado, 
ejecutando la simulación  con primer ajuste, elimina el cuello de botella y genera mayor 
fluidez en la línea de producción, esta primera simulación con ajusté  brinda beneficios 
pero su costo es mayor debido al aumento de dos maquinas, estos costos se incrementan 
en el pago de servicios públicos  y mantenimientos requeridos, por tal razón se sugiere la 
simulación final ajustada con el objeto de: 
 
- Eliminar el cuello de botella, presente en el área de lavado 
- Disminuir los costos 
- Reducir tiempo de distancia entre operaciones. 
- Reducir  a dos turnos la jornada laboral, puesto que se trabajan tres turnos 
- Mantener  la cantidad de operarios necesarios en la planta de producción. 
- Aumentar la capacidad de producción en cada una de sus áreas. 
























Los datos iniciales  de la simulación final ajustada se presentan a en la tabla 37.  
 
Tabla 37. Información general simulación final ajustada 
Ver grafico No Nombre Descripción 
33 Estructura de la planta de producción (Location) 
Ilustra la distribución de la planta de 
producción sugerida por los autores  
con el fin de disminuir recorridos y 
operaciones, adicionando una  
maquinas, (Lavadora)  
 y  un operario en el área de 
clasificación  
34 Capacidad de maquinaria 
Ilustra las capacidades de producción, 
ya que para esta simulación  se 
adiciona una maquinas  (lavadora), 
para  evitar el cuello de botella. 
35 
Recursos empleados en el sistema de 
producción (entities) 
Son las principales materias primas en  
proceso 
36 Ruta de la simulación ( Path Networks) Ilustra el flujo del producto en proceso. 
37 Recursos Utilizados (Resouces) 
Capital humano empleado en el 
proceso de producción, para esta 
simulación se contrata un operario para 
el área de clasificación 
38 Secuencia lógica del proceso( Processing) 
Es el  desplazamiento y secuencia 
lógica  del flujo del proceso. 
39 llegada de Productos (Arrivals) 
Es la secuencia de llegada de 
productos o materias primas a cada 
locación. 






















Figura 33. Estructura planta de producción simulación final ajustada. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 34. Capacidad de  maquinaria simulación final ajustada. 
 







Figura 35. Recursos empleados en el sistema. Simulación final ajustada. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 36. Ruta  simulación final ajustada. 
 
 
   Fuente: Promodel 2012 
 
Figura 37. Capital humano empleado, simulación final ajustada. 












Figura 38. Secuencia de procesos lógicos simulación final ajustada. 
 
Fuente: Promodel 2012 
 
 
Figura 39. Llegada de Productos o materias primas. Simulación final ajustada. 
 
Fuente: Promodel 2012 
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En la tabla 38. Se hace  la descripción de resultados emitidos de la simulación 
final ajustada  a través de Promodel. 
 
Tabla 38. Resultados emitidos simulación final ajustada. 
Ver grafico No Reporte Descripción 
40 Información general  
Muestra  fecha de creación (29-01-2012), título  
(Iberoamericana de plásticos de calidad), ruta del 
archivo y el tiempo de duración de la simulación. 
41 Locaciones maquinarias  
Indica el tiempo programado , capacidad, total de 
entradas, contenido por maquina ,contenido 
máximo ,  contenido común y porcentaje de 
utilización de maquinaria 
42 Estado de varias locaciones 
Indica el tiempo programado, el porcentaje de  
maquina libre o sin ninguna MP en proceso, 
porcentaje de  ocupación por locación, porcentaje 
máximo de ocupación y llenado, y finalmente  
porcentaje de no utilización de máquina. 
43 
Recursos empleados en el 
proceso, capital humano 
Muestra la cantidad de operarios por cada área, 
tiempo programado, cantidad de tiempo usado, 
tiempo por uso, tiempo de recorrido usado, 
tiempo de paradas  de recorridos, Porcentaje  de 
flujo bloqueado y finalmente porcentaje de 
utilización. 
44 Estado de los recursos 
empleados capital humano 
Estima  el tiempo programado, porcentaje de uso, 
porcentaje de recorrido por usar, porcentaje de 
espera, porcentaje de tiempo ocioso  
45 Fracasos de arribos  
Relaciona  el nombre de la entidades que circula  
en el sistema , nombre de locación y total de no 
llegadas o fracasos 
46 
Actividad de las entidades o 
materias primas. 
Relaciona el nombre de la entidad , total de 
salidas , cantidad actual en el sistema, tiempo  en 
el sistema,  tiempo en el movimiento lógico, 
tiempo de espera,  tiempo de operaciones, tiempo 
de bloqueo 
47 
Estados de las entidades en 
el proceso o productos en 
proceso  
Muestra la cantidad de producto en porcentajes, 
tales como  movimiento lógico, espera  , 
porcentaje en operación  y porcentaje  de 
producto bloqueado o quieto  













    Figura 40. Reporte general simulación final ajustada. 
 
     Fuente: Promodel 2012 
 
  Figura 41. Reporte Locación de maquinarias simulación final ajustada. 
 










   Figura 42. Reporte  múltiples locaciones simulación final ajustada. 
 















    Figura 43. Reporte capital humano simulación final ajustada. 
 

















   Figura 44. Reporte  estado de los recursos simulación final ajustada. 
 
   Fuente: Promodel 2012 
 
    Figura 45. Reporte fracaso de arribos simulación final ajustada. 
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    Figura 46. Reporte actividad de las entidades simulación final ajustada. 
 
    Fuente: Promodel 2012 
 
    Figura 47. Estados de las entidades en el proceso simulación final ajustada. 
 
     Fuente: Promodel 2012 
 
    Figura 48. Reporte variables simulación final ajustada. 
 









De los diferentes reportes obtenidos  de las simulaciones ejecutadas  y teniendo 
en cuenta los resultados de la simulación final ajustada se analiza lo siguiente: 
 
- Con la adición de una maquina  lavadora y eliminando  una maquina en el área 
de aglutinado (simulación primer ajuste) se presentó que el tiempo de bloqueo 
del producto en proceso se elimina, y se mantiene la secuencia  necesaria de 
tiempo en el sistema, es decir que la capacidad de la maquina  aglutinadora 
puede suplir  su necesidad de materia prima a consecuencia del aumento de 
una maquina lavadora, esto indica que se elimina el cuello de botella presente 
en la simulación inicial, generando mayor fluidez en la línea de producción. 
- En efecto, el tiempo de operación  en el área de aglutinado es de 12.85 
minutos como tiempo optimo en el de producción. 
 
- Con la contratación de cinco operarios en el área de clasificación se logra 
reducir el porcentaje de llenado (full) con un promedio de  72.21%, a diferencia 
de la simulación inicial que presenta un mayor porcentaje de llenado de 
76.86%., este resultado es  viable  para laborar solamente los dos turnos 
empleados en sistema de producción. 
 
- La ejecución de esta simulación, con  dos turnos de trabajo proporciona  mayor 
capacidad de producción, puesto que al sistema entraron 145.600 kilos de 
materia prima plástico reciclado y salieron 500  rollos de plástico color negro 
medidas 28*47 pulgadas, es decir un total de 30000 kilos, con una cantidad de 
115.60  kilos de producto en proceso. estos reporte demuestra un aumento  de 
producción por el aumento de capacidad de la maquina lavadora y el tiempo de 
espera en el ciclo de producción. 
 
- Se logra aumentar  el porcentaje de utilización de la maquina lavadora con un 
87.28% de utilización, es decir que el sistema de producción puede suplir la 
cantidad de pellets requeridos para la producción, debido al aumento de una 
maquina lavadora, sin la necesidad de  comprar a terceros materia prima 
(pellets) para terminar con la producción. 
 
 Cuadro Comparativo de simulaciones. En la figura 49. Se evidencia las 
capacidades por cada simulación empleada, relacionado las  ventajas y 











  Figura 49. Interpretación de las simulaciones. 
 














Las empresas deben establecer mecanismos que permitan mejorar continuamente 
su nivel de competitividad en los mercados. De lo contrario no podrán permanecer 
activas a lo largo del tiempo, debido a los nuevos métodos de trabajo y la 
globalización mundial con los tratados de libre comercio. Con la finalidad de 
ofrecer productos oportunamente a los clientes. Por lo anterior las empresas 
deben desarrollar estrategias de mejora en todos sus niveles jerárquicos 
empresariales, para cumplir con sus indicadores de gestión con el fin de enfrentar 
los nuevos horizontes de planeación y mantenerse competitivo respecto a las 
exigencias del sector económico al que pertenezca la  empresa. 
 
 La planeación de materias primas e insumos es uno de los componentes más 
importantes a tener en cuenta para generar satisfacción en el cliente final, pues se 
puede realizar la proyección de los requerimientos de cuerdo a los pronósticos de 
la demanda de un producto y de ésta manera proyectar las necesidades de 
materias primas y además establecer los requerimientos de fuerza laboral para 
cumplir oportunamente con el horizonte proyectado de producción. Por lo anterior 
las organizaciones son competitivas en el mercado debido al alto grado de 
satisfacción de los clientes que puede desarrollar gracias al proceso de planeación 
de requerimientos.  
 
El control de la producción se puede generar a través de indicadores de gestión y 
de esta manera, promover acciones correctivas que permitan retroalimentar los 
sistemas de planeación y  lleven a las organizaciones a un proceso de 
mejoramiento continuo, además encaminen a nuevas alternativas que contribuyan 
al uso adecuado de los recursos para optimizar el proceso de producción. 
 
La estrategia de control de producción presentada para la compañía no solo 
brinda la posibilidad de controlar el proceso productivo en su ejecución, sino que 
permite una completa visión en tiempo real del estado de la compañía. Los 
indicadores de producción permiten dentro de Iberoamericana de Plásticos de 
Calidad Ltda., establecer la situación de la compañía y generar estrategias para 
mejorar por ejemplo:  
Si el indicador de conformidad plazo de entrega no cumple significa que nuestros 
clientes no están satisfechos con nuestro servicio, por ende hay que tomar 
acciones correctivas.  
Si el indicador de productos defectuosos presenta un porcentaje alto de 
incumplimiento, indica claramente los problemas en las maquinas, el proceso o las 
personas y permite evaluar acciones correctivas y/o preventivas para mejorar o 






La caracterización del proceso productivo de Iberoamericana de Plásticos de 
Calidad Ltda., Permite la identificación de los procesos clave y la interacción de los 
mismos durante el flujo del sistema. Esto facilitó la planeación de estrategias 
productivas que permiten no solo mejorar el funcionamiento de la compañía sino 
lograr una mayor control de la misma. La caracterización brinda una visión 
holística del sistema productivo útil para los investigadores proyectando encontrar 
cuellos de botella, reproceso, inventarios, flujo de producto, flujo de recursos, 
distribución de la planta, logrando establecer un escenario real del problema. 
 
Las herramientas de diagnóstico empleadas en la empresa Iberoamericana de 
Plásticos de Calidad Ltda., de la situación actual fueron tres, en el análisis de 
problemas como lo son la matriz DOFA, el diagrama de PARETO y el diagrama 
CAUSA-EFECTO; se establecieron puntos claves que debían ser abordados 
desarrollando de esta manera las estrategias de producción. Las herramientas 
mencionadas deben ser alimentadas y analizadas correctamente, pueden afectar 
de manera enfática la investigación; una calificación puede sesgar la investigación 
en cualquier etapa del proceso de diagnóstico, por ende  debe ser evaluada con 
sumo cuidado tanto por los investigadores como por las personas directamente 
implicadas en el proceso. 
  
La planeación agregada es una estrategia de gran importancia para las empresas 
ya que permite reducir, teóricamente hablando, los costos de mano de obra; como 
se puede apreciar en los escenarios desarrollados de plan de fuerza nivelada, plan 
inventario cero y plan contratación y despido (ver figuras No. 21, 22 y 23). Esta 
estrategia brinda la posibilidad de establecer diferentes escenarios y evaluar la 










 Realizar capacitaciones a todo el personal involucrado en el proceso, ya 
que de esto depende el aprovechamiento  de los productos en proceso y la 
eficiencia de las maquinas. 
 Se recomienda revisar el sistema de planeación y control de la producción 
bimestralmente con el fin de realizar los ajustes necesarios y el buen 
funcionamiento del mismo. 
 Se deben eliminar los elementos extraños al proceso y establecer brigadas 
de orden y aseo general con el fin de mejorar el ambiente de la planta y 
brindar higiene a los productos. 
 Se recomienda establecer un plan de trabajo para cada uno de los 
empleados de acuerdo con los pedidos solicitados por los clientes, con el 
fin de cumplir a cabalidad. 
 Se recomienda mensualmente diligenciar los formatos de indicadores de 
gestión con el fin de observar el porcentaje de devoluciones, rotación del 
inventario, para poder actuar oportunamente en la implementación de 
acciones correctivas.  
 Después de analizar los escenarios planteados y el escenario inicial se 
recomienda ejecutar el segundo escenario, la cual sugiere la adquisición de 
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Anexo A Toma de tiempos y movimientos. (ver hoja de calculo en excel) 
 
Anexo B Descripción del proceso de producción de bolsas plásticas 
El proceso de producción de bolsas de plásticos está integrado por una serie de 
tareas y actividades, las cuales son: 
 
 Adquisición de materia primas. En esta etapa del proceso de producción se 
adquiere materia prima por medio de los proveedores como el plástico 
recuperado, es decir el plástico recogido en la calle por los recicladores, esta 
materia prima contiene gran cantidad de materia orgánica y otros agentes 
contaminantes generando mal olor, en la figura 1. Se observa el plástico 
recolectado de las calles. 
 
Figura 1. Plástico recolectado en las calles 
 
 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda.2011. 
 
La otra parte de la materia prima es el plástico industrial, este se obtiene de 
desechos industriales ya que son  vendidos por empresas en grandes cantidades, 
estos desechos son limpios y no necesitan prelavado.  
 
 
 Clasificación de materias primas (plástico recuperado). Luego de la 
recepción se hace una clasificación del plástico por colores, con el fin de evitar 
mezcla de pigmentos, por que al no ser separado genera reprocesos y el color 
del producto terminado será de distintas tonalidades, siendo difícil su 
comercialización. En la figura 2. Se observa el plástico recuperado clasificado. 
Figura. 2 Plástico recuperado clasificado 
 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda.2011. 
 
 Lavado de materias primas (plástico recuperado). Posterior a la recepción y 
clasificación del  plástico, este es  introducido en la maquina lavadora por un 
minuto y medio, con una solución de hidróxido de sodio al 40%, con el fin de 
eliminar la materia orgánica y demás agentes contaminantes que estén 
adheridos al plástico recuperado, posteriormente se realiza el control limpieza, 
siendo retirado por el operario para continuar con el proceso, como se observa 








Figura 3. Lavado de Materias Primas 
 
 
Fuente: Iberoamericana de plásticos Ltda.2011. 
 
 Aglutinado. Este proceso se observa en la figura 4. Consiste en desmenuzar 
el plástico que ha pasado por el proceso de lavado. El plástico es sometido en 
la maquina  aglutinadora por un sistema de cuchillas fijas  y cuchillas móviles 
que rotan arrastrando el plástico el cual se estira y por la fricción que generan 
las cuchillas se calienta y el plástico se vuelve viscoso, aumentando a la vez la 
temperatura del sistema. Para reducir la temperatura, se adiciona agua potable 
la cual también se emplea para darle la humedad necesaria formando la 
materia prima en partículas pequeñas, la cual es apta para continuar en el 
proceso. 
 
Figura 4. Proceso de aglutinado
 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 2011. 
 
 
 Peletizado. Etapa del proceso que consiste en alimentar la tolva de la maquina 
pelitizadora con plástico aglutinado, la cual es transportado a través del tornillo 
sin fin  con temperaturas de 600 ºC. La  fricción del tornillo funde el plástico y el 
canal del tornillo se va estrechando lo que incrementa la presión interna 
forzando al material a salir por una rejilla dando forma de espagueti o tiras, 
estas tiras  de plástico son pasadas por un baño de agua fría definiendo su 
espesor, luego son cortadas en pequeños trozos por el picador y este material 
se llama pellets, como se observa en la figura 5. Proceso de peletizado. 
 
Figura 5 Proceso de Peletizado. 
 
 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda. 2011. 
Picador. Este proceso consiste en picar las tiras del plástico obtenido en  el 
peletizado, en trozos pequeños con apariencia  de granos de crispeta,  este tipo 
de materia prima se recoge en lonas para ser llevado a la extrusora, como se 

















Figura 6. Picador 
 
 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda.2011. 
 
 Extrusora. Este proceso comienza alimentando la tolva de la extrusora con los 
trozos (pellets) obtenidos en el proceso anterior, los cuales son transportados 
por el tornillo sin fin a presión y a una temperatura de 600 ºC, saliendo en 
forma tubular siendo soplado por un ventilador interno y otro externo con el fin 
de darle el ancho al rollo de plástico que se define con la cantidad de presión 
que  sale de aire, enfriando el plástico y evitando que se pegue la película. El 
rollo es enhebrado por los rodillos que componen la torre de la extrusora hasta 
transportarlo a un embobinado  para iniciar a envolver los rollos de plástico, 

















Figura 7. Proceso de extrusado. 
 
 










 Precorte y sellado. El rollo de plástico obtenido en el proceso anterior es 
precortado y sellado de acuerdo a la necesidad del cliente por la maquina 
diseñada para este fin. Este proceso consiste en programar la maquina 
precortadora para que selle y precorte la bolsa en la medida que el cliente la 
requiera, por ejemplo; bolsas de precorte de 90 cm de largo y ancho 
establecido en el proceso de  extrusión, este proceso se observa en la figura 8. 
Precorte. 
 
Figura 8. Precortadora. 
 
 
Fuente: Iberoamericana de Plásticos de Calidad Ltda.2011 
 
 Empaque. Esta es la etapa final del proceso donde se empacan o se cubren 
los rollos de producto terminado con plástico para  protegerlo del material 
particulado y agentes contaminantes que deterioran su calidad como se 








Figura 9. Producto terminado. 
 





















Anexo C Encuesta Pareto. 
Responda la frecuencia con que se presentan cada una de las siguientes 
preguntas de acuerdo a sus competencias y cargo que desempeña en la empresa. 
1. ¿Con que frecuencia hay desabastecimiento de pellets comprado? ___ 
2. ¿Con que frecuencia hay desabastecimiento de pellets fabricado? ___ 
3. ¿Con que frecuencia hay desabastecimiento de pigmento? ___ 
4. ¿Con que frecuencia hay desabastecimiento de resistencia lineal o 
termoencogible? ___ 
5. ¿Cuál es la frecuencia del ausentismo de personal? ___ 
6. ¿Con que frecuencia se presenta fallas en la maquinaria y equipos? ___ 
7. ¿Con que frecuencia hay desabastecimiento de repuestos? ___ 
8. ¿Con que frecuencia hay desabastecimiento de plástico recuperado? ___ 
9. ¿Con que frecuencia se presenta problemas por falta de comunicación con 
los clientes? __ 










¿Desabastecimiento de pellets comprado? 206 55% 206 80% 
¿Desabastecimiento de pellets fabricado? 92 79% 298 80% 
¿Desabastecimiento de pigmento? 24 85% 322 80% 
¿Desabastecimiento de  termoencogible? 22 91% 344 80% 
¿Ausentismo de personal? 14 95% 358 80% 
¿Fallas en maquinaria y equipos 6 97% 364 80% 
¿Desabastecimiento de repuestos? 4 98% 368 80% 
¿Desabastecimiento de plástico recuperado? 3 98% 371 80% 
¿Problemas por comunicación con los 
clientes? 3 99% 374 80% 
¿Falta de maquinaria? 3 100% 377 80% 











Anexo D Encuesta y resultados DOFA y diagrama causa efecto. 
Responda con una x las siguientes preguntas de acuerdo a sus competencias y 
cargo que desempeña en la empresa. 
Marque con una x el nivel al cual pertenece: Administrativo ___ operativo ___ 
1. Las actividades y operaciones que se ejecutan son empíricas  
  SI___   NO ___ 
2. la maquinaria que se emplea para el proceso de producción es de última 
tecnología  
SI___  NO ___ 
3. se presentan contra flujos en el proceso de productivo  
 SI___  NO ___ 
4. Es adecuada la distribución de planta  
 SI___  NO ___ 
5. Es oportuno la recepción de materias primas al proceso productivo  
 SI___NO ___ 
6. Su salario es pagado oportunamente  
 SI___   NO ___ 
7. El ambiente laboral es adecuado   
 SI___   NO __ 
8. La producción es constante  
 SI___  NO ___  
9. Se ofrece un buen servicio al cliente  
SI___   NO ___ 
10. La empresa tiene la información sistematizada   
SI___   NO ___ 
11. Existe un formato de ordenes de trabajo  
SI___   NO ___ 
12. La empresa es productora de bolsa plástica biodegradable  
 SI___   NO ___ 
13. Existe innovación en los productos de la empresa   
 SI___  NO ___ 
14. Hay un formato establecido para el control de inventarios  
SI___   NO ___ 
15. Se paga oportunamente a proveedores  
SI___   NO ___ 
16. La empresa tiene apoyo del gobierno nacional para el crecimiento del sector 
industrial del plástico  
SI___   NO ___ 
17. Existen clientes potenciales  
 SI___  4 NO ___ 
18. Hay planes de actualización tecnológica de maquinaria  
 SI___4  NO ___ 
19. Sabe el tipo de método de producción que se esta empleando 
 SI___  NO ___ 
 
 
20. La empresa presenta posibilidad de crecimiento en el mercado  
 SI___   NO ___ 
21. Existe competitividad en el sector  
 SI___   NO ___ 
22. Las utilidades de la empresa han decrecido en los últimos. 
 SI___ NO ___ 
23. ¿con la reutilización del plástico recuperado la empresa está contribuyendo 
con el medio ambiente?  




















































MANO DE OBRA Total respuestas positivas Total respuestas negativas
Las actividades y operaciones que se ejecutan son empíricas 1 21 9
El ambiente laboral es adecuado 7 14 16
TOTAL 35 25
METODO
se presentan contra flujos en el proceso de productivo 3 23 7
Es adecuada la distribución de planta 4 6 24
Es oportuno la recepción de materias primas al proceso productivo 5 9 21
La producción es constante 8 25 5
Se ofrece un buen servicio al cliente 9 8 22
Existe innovación en los productos de la empresa  13 7 23
Sabe el tipo de método de producción que se esta empleando 19 6 24
TOTAL 84 126
RECURSOS FINANCIEROS
Se paga oportunamente a proveedores 15 19 0
La empresa tiene apoyo del gobierno nacional para el crecimiento del sector industrial del plástico 16 10 0
Existen clientes potenciales 17 4 0
La empresa presenta posibilidad de crecimiento en el mercado 20 4 0
Su salario es pagado oportunamente 6 30 0
Las utilidades de la empresa han decrecido en los últimos años 22 3 0
TOTAL 70 0
MAQUINARIA
la maquinaria que se emplea para el proceso de producción es de ultima tecnología 2 7 23
Hay planes de actualización tecnológica de maquinaria 18 3 0
TOTAL 10 23
MANEJO DE INFORMACION
La empresa tiene la información sistematizada 10 3 27
Existe un formato de ordenes de trabajo 11 5 25
Hay un formato establecido para el control de inventarios 14 10 20
Existe competitividad en el sector 21 30 0
TOTAL 48 72
MEDIO AMBIENTE
con la reutilización del plástico recuperado la empresa esta contribuyendo con el medio ambiente23 30 0




Anexo E Fichas técnicas 
Ficha tecnica 1. Lavadora 
 
 


















Ficha tecnica 2. Aglutinadora 
 
 









Ficha tecnica 3. Peletizadora 
 
 







Ficha tecnica 4. Extrusora 
 
 






























Anexo F Plano 1.  Distribución de la planta de producción 
 
Los autores 2011 
Precortadora  (1, 2, 3, 4,5) 
Bodega producto terminado (6) 





















 Anexo G  Base de datos ventas  año 2010 y 2011(Ver CD  carpeta anexos) 


























Fuente: los autores 2012 























Área de peletizado 
Área de extrusado Área de precorte Área de 
pesado 
Almacén de 
producto 
terminado 
 
Baño 
 
Oficina 
  
